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GLOSARIO 
 
 
 
 
Aditivo 
 
 
Agente patógeno 
 
 
BPM operativa 
 
 
 
Caja Petri 
 
 
Chi cuadrado 
 
 
Coliformes totales 
 
 
 
Diagrama de Ishikawa 
 
 
Emulsión 
 
Sustancia que es añadida al alimento para mejorar 
sus propiedades. 
 
Huésped en el alimento que provoca daño al 
consumidor. 
 
Herramientas utilizadas en el área operativa para 
asegurar la inocuidad en los alimentos que elabora la 
industria. 
 
Recipiente circular para cultivar células para ver el 
comportamiento de microorganismos. 
 
Es una prueba estadística que compara la 
información observada con los datos esperados. 
 
Es un grupo de bacterias que son definidas por las 
pruebas que se utilizan para su aislamiento mediante 
el criterio taxonómico. 
 
Es una representación gráfica que explica las causas 
de determinado problema. 
 
Mezcla de dos líquidos distintos que no pueden 
mezclarse entre ellos.  
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Escherichia Coli 
 
 
 
HACCP 
 
 
Listeria 
Monocytogenes 
 
POES  
 
 
RTCA 
 
 
Salmonella 
 
 
 
Staphylococcus 
Aureus 
 
Tabla de cotejo 
 
 
Trípode 
 
 
Bacteria que vive en el intestino y algunas de sus 
especies pueden ser bacterias patógenas capaces 
de producir enfermedades. 
 
Proceso sistémico que ayuda de forma preventiva 
para garantizar la inocuidad en alimentos. 
 
Bacteria que descompone la materia orgánica a 
temperaturas entre 30 y 40 oC. 
 
Programas de limpieza y desinfección en una 
industria de alimentos. 
 
Comité centroamericano para el cumplimiento de 
normas para industrias de alimentos. 
 
Es una bacteria que causa enfermedades a los 
consumidores de alimentos, se encuentra en aves 
crudas, huevos, carne vacuna, frutas y vegetales. 
 
Es una bacteria que se encuentra en la piel, cabello, 
fosas nasales y garganta de personas y animales. 
 
Es una lista de criterios para comprobar la ausencia 
o presencia de logros.  
 
Dispositivo de tres partes utilizado para estabilizar un 
objeto. 
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RESUMEN  
 
 
 
El presente trabajo de graduación busca describir la situación actual de la 
industria panificadora, analizando cada área por medio de una guía para 
realizar una evaluación, se realizaron pruebas de microbiología para conocer 
cómo se encontraba la empresa. 
 
Dado que carece de manuales de Buenas Prácticas de Manufactura y 
Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitización, fue necesario 
realizar los manuales y programas para asegurar la inocuidad en los productos 
que se fabrican. 
 
Se realizaron programas de capacitación para todo el personal y así 
mismo asegurar que el futuro colaborador que ingrese a laborar pueda contar 
con la información necesaria para adquirir los conocimientos con los que ya 
cuentan los colaboradores actuales. 
 
Se determinó después de la capacitación, por medio de una evaluación de 
puntuación y mejoras, que la industria panificadora tiene un buen resultado con 
base en el RTCA, teniendo aún oportunidad de mejora. 
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XI  
PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA  
 
 
 
•    Contexto general 
 
En la industria de alimentos surgió una necesidad: todo alimento de 
consumo humano debe ser inocuo, no afectar al consumidor. Existen varios 
factores que hacen que un alimento no sea apto para el consumo humano, se 
debe pasar por un sistema de prerrequisitos que ayudan a una planta 
elaboradora de alimentos a garantizar que el producto esté protegido de 
agentes extraños que pueden provocar una mala inocuidad alimenticia. 
 
En la producción de una industria panificadora existe una gran variedad de 
microorganismos que nacen a partir del contacto con residuos sólidos y de 
plagas, por lo que se debe tener un buen control del ambiente, de superficies, 
paredes, utensilios, pisos, entre otros. Se debe evitar cualquier alteración en las 
propiedades organolépticas del producto ya finalizado. 
 
En una industria panificadora se debe tener una constante limpieza e 
higiene para eliminar todo aquel residuo o plaga que haya en el área de trabajo, 
de esta manera se evitan los malos olores en el ambiente y se evita el 
crecimiento microbiano en el producto. Es necesario que toda planta cuente con 
procedimientos estandarizados para el manejo de desechos sólidos y control de 
plagas para disminuir o eliminar los riesgos de contaminación. 
 
En el Reglamento Técnico Centroamericano (RTCA 67.01.33:2006), a 
partir del inciso 5 hasta el inciso 9, se encontraron medidas para garantizar que 
los productos terminados cuenten con las condiciones sanitarias adecuadas 
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que se deben seguir para la eliminación y disminución de riesgos en la 
elaboración de productos.  
 
•    Descripción del problema 
 
En una industria de panificación se debe garantizar la inocuidad de los 
alimentos, para lograrlo se debe velar por el cumplimiento de las partes que la 
integran, dichas partes están conformadas por una de índole operativa, equipo 
e indumentaria y las instalaciones físicas.  
 
En la parte operativa se debe utilizar los POES, que son los 
Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitización, para proporcionar 
una capacitación al nuevo colaborador para darle seguimiento de sistemas de 
inocuidad y garantizar que el producto final sea apto para el consumo humano y 
la manipulación de la materia prima sea la adecuada. 
 
Así mismo, en la parte operativa se debe poner en práctica los sistemas 
de BPM para contar con las condiciones normales que todo proceso productivo 
de alimentos debería tener, debido a que no se puede laborar con condiciones 
que comprometen la inocuidad del alimento. 
 
En la parte de equipo e indumentaria, por medio de la correcta aplicación 
de los POES y BPM, se necesita mantener con una limpieza correcta los 
equipos debido a que se requiere la ausencia de todo roedor para garantizar 
que el alimento no posea contaminantes o microorganismos que dañen la 
apariencia, color y olor de los productos.  
 
En las instalaciones físicas se maneja la higiene por medio de la 
implementación de sistemas de BPM, por ello se requiere capacitación del 
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personal que está involucrado en la manipulación del alimento para que tenga 
los conocimientos de Buenas Prácticas de Manufactura. 
 
•    Formulación del problema 
 
En la empresa se empezará identificando todos aquellos problemas y 
necesidades que pueden provocar la contaminación o adquisición de 
microorganismos en la materia prima o producto terminado. Se realizará el 
diseño de un modelo de Buenas Prácticas de Manufactura para contribuir en el 
aseguramiento de la producción de alimentos que sean saludables e inocuos 
para consumir. Se debe elegir el equipo que sea apto para resguardar la 
panadería de insectos o cualquier roedor que amenace la materia prima y el 
producto terminado, por ello se realizará un plan de manejo integrado de 
plagas.  
 
Se necesita realizar un programa de POES por medio de limpieza y 
desinfección, debido que toda área de trabajo necesita tener las condiciones 
higiénicas mínimas para la elaboración de productos que sean para consumo 
humano, así mismo el almacenamiento del producto terminado tiene que estar 
en condiciones aptas para evitar la aceleración de su descomposición.  
 
Cuando se tienen implementados los programas prerrequisitos se necesita 
aplicar todo lo descrito a través de capacitaciones hacia los colaboradores, para 
que puedan desarrollar todos los conocimientos en la panadería y se empiece a 
garantizar la inocuidad. Para garantizar que se cumpla con los programas se 
necesita realizar verificaciones constantemente para comprobar que se está 
cumpliendo con los sistemas de inocuidad. 
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Se debe conocer el ciclo productivo en la industria de panificación 
(apéndice 5), identificando cada una de las áreas afectadas según la etapa 
correspondiente. 
 
•    Pregunta principal de investigación 
 
¿Cómo garantizar la inocuidad en una panadería en la Ciudad de 
Guatemala? 
 
•    Preguntas secundarias de investigación 
 
o ¿Cuál es la situación actual de la panadería? 
 
o ¿Cuál es el modelo de BPM a diseñar para mejorar la calidad y 
garantizar la inocuidad de los productos? 
 
o ¿Cuál es el programa para el aseguramiento de la calidad del 
producto? 
 
o ¿Cuál es el programa de capacitación? 
 
o ¿Cuál es el cumplimiento de los sistemas prerrequisitos de 
inocuidad? 
 
•    Delimitación: geográfica, temporal y disciplinas 
 
Este trabajo de graduación fue realizado en una panadería localizada en el 
Municipio de Mixco, en el Departamento de Guatemala. 
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El tiempo que se tomó para la implementación de los programas 
prerrequisitos fue de diez meses. 
 
La disciplina que se utilizó es la de diseños de sistemas de inocuidad en 
lugares donde se preparen alimentos.  
 
La industria panificadora está ubicada en la zona siete del municipio de 
Mixco, en donde se fabrica el pan todos los días, los actuales dueños tienen 
aproximadamente tres años con el negocio y este es conocido en sus 
alrededores, así mismo cuentan con variedades de productos que se 
distribuyen por distintos puntos de la capital, tales como: brownies, galletones, 
galleticas, galletas de chocolate, entre otros.  La producción en la panadería la 
realizan dos veces al día, por las mañanas y por las tardes. 
 
 Actualmente la industria panificadora tiene tres trabajadores por turno (6 
en total), el panadero que se encarga de convertir la materia prima en producto 
terminado, la persona que está encargada de la limpieza y desinfección de las 
instalaciones y, por último, la persona que se encarga de atender a los clientes 
y despachar los productos. 
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OBJETIVOS  
 
 
 
General 
 
Desarrollar programas prerrequisitos previo a la implementación del 
sistema HACCP en una industria de panificación de la Ciudad de Guatemala, 
para garantizar la inocuidad de sus productos. 
 
Específicos 
 
1. Elaborar un diagnóstico institucional para conocer la situación actual de 
la panadería. 
 
2. Diseñar un modelo de Buenas Prácticas de Manufactura para garantizar 
la inocuidad de los productos.  
 
3. Elaborar un programa de Procedimientos Operativos Estandarizados de 
Sanitización para el aseguramiento de la inocuidad del producto. 
 
4. Elaborar el plan de capacitación para el personal de la panadería, para 
poner en práctica los programas prerrequisitos que serán 
implementados. 
 
5. Verificar la aplicación de los programas prerrequisitos conforme a la 
capacitación proporcionada por medio de la normativa del RTCA, con 
una evaluación con puntuación y mejoras. 
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XIX  
RESUMEN DEL MARCO METODOLÓGICO 
 
 
 
• Diseño 
 
El presente trabajo de graduación fue no experimental, debido a que se 
basó en la observación de los eventos que ocurren en la panadería. Un punto 
importante es que no se cambiaron las variables de la panadería, solamente se 
utilizaron técnicas que sirvieron para recolectar información para ser analizadas, 
con el objetivo de implementar programas que solucionaran las debilidades 
observadas.  
 
• Tipo de estudio 
 
Se realizó una investigación mixta, abarcando investigación cualitativa e 
investigación cuantitativa. El primer tipo de investigación se utilizó debido a que 
se necesita profundizar en un problema, se aplicó en entrevistas y observación 
de los participantes. El segundo tipo de investigación se realizó debido a que en 
la investigación cualitativa no se utilizó análisis de datos estadísticos y se utilizó 
estadística para recomendar una acción final. 
 
La implementación de programas prerrequisitos de sistemas de inocuidad 
en una industria de panificación de la ciudad de Guatemala fue por medio de 
investigación prospectiva, debido a que toda la información se registró según 
ocurrencia de los fenómenos, partiendo desde el presente hacia un futuro, 
debido a que no se tomaron datos históricos porque no se tenían los programas 
prerrequisitos.  
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• Alcance 
 
El trabajo de graduación tuvo un alcance descriptivo debido a que la 
aplicación de Buenas Prácticas de Manufactura y los Procedimientos 
Operativos Estandarizados se realizó a través del método descriptivo, se 
plasmó la información en manuales que sirvieron para la capacitación del 
personal y servirán en la industria panificadora como guías para futuras 
capacitaciones de nuevo personal. 
 
• Variables e indicadores 
 
A continuación se muestran las variables e indicadores que se utilizaron 
en el trabajo de graduación: 
 
Tabla I. Definición de variables 
Nombre de 
la variable Definición conceptual Definición operacional Indicador 
Diagnóstico 
institucional 
de la 
industria 
panificadora 
Recolección de 
información sobre temas 
específicos, con el fin de 
buscar la solución a un 
problema, para la 
obtención de 
información se utilizan 
herramientas como 
entrevistas, encuestas, 
tablas de cotejo, 
diagramas de flujo y 
diagramas de Ishikawa.  
 
• Evaluación de tipos de 
equipos. 
• Condiciones de utensilios. 
• Control de plagas. 
• Tipos de materiales de 
limpieza. 
• Croquis de la industria 
panificadora. 
• Pruebas microbiológicas, 
prueba de superficie, 
prueba de manipuladores. 
• Calificación evaluación: 1 
(bueno), 2 (aceptable), 3 
(mal estado). Ver 
apéndice 1. 
• Resultados por laboratorio 
de pruebas 
microbiológicas de 
ambiente (mohos y 
levaduras), prueba de 
superficie (mesófilos)  y 
prueba de manipuladores 
(coliformes, E. coli y 
recuento). 
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Continuación de la tabla I. 
 
Nombre de la 
variable 
Definición 
conceptual Definición operacional Indicador 
Buenas 
Prácticas de 
Manufactura 
Procedimientos 
necesarios para 
conseguir que los 
productos sean 
saludables y 
seguros al 
consumir.  
• RTCA. 
• Manejo de desechos sólidos. 
• Control de plagas (identificación 
y mapeo). 
• Procedimiento de lavado de 
manos.  
• Técnica utilizada: observación. 
• Manual de Buenas 
Prácticas de 
Manufactura por área. 
Procedimientos 
Operativos 
Estandarizados 
de Sanitización 
Prácticas 
indispensables 
para el 
mantenimiento de 
la higiene, se 
deben aplicar 
antes, durante y 
después de las 
operaciones de la 
elaboración de 
alimentos.  
• Tipos de sanitizantes. 
• Tipos de materiales de limpieza. 
• Cantidad de diagrama de 
POES. 
• Programa de limpieza y 
desinfección (distribución de 
limpieza por áreas, responsable 
de tareas específicas, métodos, 
frecuencia de limpieza y 
medidas de vigilancia). 
• Técnica utilizada: observación. 
 
• Manual de 
Procedimientos 
Operativos 
Estandarizados de 
equipo y utensilios, 
limpieza y desinfección, 
productos químicos. 
Capacitación 
del personal 
Proceso de 
enseñanza 
aprendizaje 
continuo, se lleva 
a cabo para 
ampliar los 
conocimientos, 
aptitudes, 
habilidades y 
conductas de los 
trabajadores. 
• Tema: Buenas Prácticas de 
Manufactura. 
• Tema: Procedimientos 
Operativos Estandarizados de 
Sanitización. 
• Cronograma de actividades. 
• Materiales a utilizar: manual, 
trifoliar y panfleto. 
• Capacitación mensual al 
personal. 
• Plan de capacitación 
mensual, abarcando la 
recepción, monitoreo, 
almacenamiento, manejo 
y procesamiento de las 
materias primas. Se 
contará con manuales, 
trifoliares y panfletos. 
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Continuación de la tabla I. 
 
Nombre de 
la variable Definición conceptual Definición operacional Indicador 
Verificación 
de aplicación 
de programas 
prerrequisitos 
Procedimientos y 
condiciones básicas 
en la industria 
panificadora con el fin 
de garantizar el 
cumplimiento de las 
normas para la 
inocuidad de los 
alimentos. 
 
• Cantidad de fichas de 
inspección. 
• Ficha de inspección cada 
15 días. 
• Pruebas microbiológicas, 
abarcando pruebas de 
ambiente, prueba de 
superficie, prueba de 
manipuladores. 
• Calificación de fichas de 
inspección: 0 – 10 puntos. 
• Resultados por laboratorio 
de pruebas 
microbiológicas. 
• Comparación de pruebas 
microbiológicas por medio 
del método Chi-Cuadrado. 
 
Fuente: elaboración propia. 
 
• Fases 
 
El proceso de fases del trabajo de graduación consistió en cinco, siendo 
cada una de las fases cada objetivo específico. 
 
• Fase 1: diagnóstico institucional de una industria panificadora 
 
El primer objetivo específico consistió en elaborar un diagnóstico 
institucional por medio de una guía (apéndice 1), para conocer la situación 
actual de la panadería. Para realizar el diagnóstico se utilizó la herramienta del 
diagrama de Ishikawa (apéndice 2), sirvió para conocer a fondo las debilidades 
y fortalezas con las que cuenta actualmente la panadería para poner mayor 
énfasis en temas específicos.  
 
Luego se realizaron diagramas de flujo (apéndice 3) de cada proceso 
productivo, conociendo de esa manera los equipos con los que cuenta la 
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panadería en donde se aplicaron los Procedimientos Operativos Estandarizados 
de Sanitización. Así mismo se realizó un croquis (apéndice 4) para conocer el 
perímetro de la producción para tomarlo en cuenta al momento de la 
elaboración del manual de Buenas Prácticas de Manufactura, incluyendo el 
control de plagas. 
 
En esta fase se recolectó la información para las pruebas microbiológicas, 
dichas pruebas consistieron en pruebas de ambiente donde se evaluaron 
microorganismos como recuento aeróbico total, mohos y levaduras, se realizó 
por medio de sedimentación; prueba de superficie donde se evaluó si se tienen 
microorganismos mesófilos, Coliformes totales y E. coli, se realizó por medio de 
hisopado; prueba de manipuladores (manos del personal), donde se evaluó si 
se tienen microorganismos, recuento total de bacterias aerobias mesófilas, 
Coliformes totales y E. coli, se realizó por medio de hisopado. Para realizar 
estas pruebas se necesitaron los siguientes materiales: cajas Petri, tubos de 
ensayo, hisopos, pipeta, trípode; así mismo se necesitaron los siguientes 
equipos: autoclave, incubadora, balanza analítica, por ello se contó con el 
servicio de una empresa externa para obtener los resultados de los análisis. 
 
Según el Ministerio de Salud, los productos de panificación son 
considerados de bajo riesgo según la DGRVCS-D-352-2014, aplica si los 
productos de panadería no utilizan lácteos entre sus ingredientes de 
fabricación. La consideración de bajo riesgo se debe al proceso de horneado 
(cocción) que conlleva su proceso de elaboración, este se considera como 
proceso de pasteurización por las altas temperaturas a que es sometido.  En el 
Acuerdo Gubernativo 969-99 del Ministerio de Agricultura, Ganadería y 
Alimentación, se indica que todo establecimiento que se dedique a la 
elaboración, distribución y venta de productos alimenticios debe contar con 
licencia sanitaria vigente. 
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Se identificaron los riesgos de contaminación y perjuicios a la salud que 
podrían ser causados por el producto final, con el fin de poner mayor énfasis en 
los productos que puedan ser de mayor riesgo, para así no manipular todos los 
productos de la misma forma.  
 
• Fase 2: Buenas Prácticas de Manufactura 
 
El segundo objetivo específico consistió en diseñar un modelo de Buenas 
Prácticas de Manufactura, con el fin de mejorar la calidad y garantizar la 
inocuidad de los productos de la panadería. Para realizar el modelo de Buenas 
Prácticas de Manufactura se utilizaron ilustraciones para que los pasos sean 
sencillos al momento de la ejecución por parte del personal, con el fin de 
obtener mejores resultados. 
 
Para el primer programa que trata de Buenas Prácticas de Manufactura se 
tomó como referencia el RTCA 67.01.33:06, en Guatemala no se tiene una 
normativa donde se especifique lo que debe cubrir el tema de BPM, por ello se 
acopló la normativa del RTCA. Los temas a cubrir se dividieron en dos áreas, la 
primera fueron las BPM físicas y la segunda las BPM operativas. 
 
En las BPM físicas se realizó un manual de las condiciones que debe 
tener las instalaciones del área de proceso y almacenamiento, proponiendo 
sugerencias del diseño de edificios, pisos, paredes, techos, ventanas, puertas, 
iluminación y ventilación, así mismo sugerencias por medio de un manual de 
instalaciones sanitarias con el objetivo de cubrir temas de abastecimiento de 
agua y tuberías. Se realizó un manual acerca de las instalaciones sanitarias y 
lavado de manos. 
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En las BPM operativas se realizó un manual de manejo de desechos 
sólidos, con la finalidad de evitar la acumulación de desechos en áreas de 
manipulación para que no sean punto clave para el ingreso de plagas, así 
mismo una bitácora de desechos sólidos para llevar un control por escrito.  
 
Se realizó un programa integrado para el control de plagas, por medio del 
reconocimiento de plagas, mapeo de trampas en las instalaciones, hojas de 
seguridad y fichas técnicas de las materias primas, productos de limpieza y 
sanitización, modificaciones en la ubicación de algunos equipos y herramientas 
de trabajo en las instalaciones, se realizó una bitácora de control para el manejo 
de plagas. 
 
Se llevó a cabo un manual de limpieza y desinfección general, indicando 
los métodos de limpieza, distribución de limpieza por áreas, responsables de 
áreas de limpieza, frecuencia, métodos y medidas de vigilancia. Se realizó un 
manual de las condiciones de los utensilios y los equipos, con el fin de evitar 
contaminación del alimento, para así mismo facilitar la limpieza del mismo. 
 
En cuanto al recurso humano que labora en el establecimiento, se cuenta 
con manual dirigido al personal, en el que se vela por el manejo adecuado de 
los productos alimentarios, así mismo por el buen aseo personal y el control de 
salud. El personal debe realizarse los exámenes de salud una vez por año o 
antes de ingresar a laborar (nuevo personal).  
 
Para llevar un mejor control en el proceso productivo se realizó un manual 
para el control de materias primas, operaciones de manufactura, 
almacenamiento y distribución. 
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• Fase 3: procedimientos operativos estandarizados de sanitización 
 
El tercer objetivo específico consistió en elaborar un POES para el 
aseguramiento de la calidad del producto, se empezó identificando cada uno de 
los procesos, equipos y utensilios que se utilizan en la panadería que se 
relacionan con la limpieza y desinfección, luego se establecieron los 
procedimientos de limpieza y desinfección de cada uno de los equipos y 
utensilios elaborando instructivos para su fácil manejo.  
 
Se realizaron varios manuales de limpieza y sanitización. Según los POES 
esto se realiza por medio de cada uno de los equipos y utensilios con que 
cuente la industria panificadora, para llevar el control se llenó bitácoras de 
desinfección y sanitización. 
 
• Fase 4: capacitación del personal de la industria panificadora 
 
El cuarto objetivo específico consistió en la capacitación del personal de la 
panadería por medio de los programas prerrequisitos para que pongan en 
práctica los conocimientos aprendidos. Los programas de capacitación deberán 
ser realizados, revisados y actualizados cada cierto tiempo, para ello se 
necesitó tener un programa de capacitación escrito que incluya todo lo 
relacionado con Buenas Prácticas de Manufactura y Procedimientos Operativos 
Estandarizados de Sanitización, se realizó el contenido del programa que se 
utilizará para capacitar al personal.  
 
Las capacitaciones se realizaron cada 30 días al recurso humano de la 
industria panificadora y se impartieron dentro de las instalaciones de la misma. 
Cada una de las capacitaciones cuenta con objetivos claros para cada sesión 
de trabajo. En las capacitaciones a los manipuladores de alimentos el contenido 
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estuvo orientado al manejo correcto de la higiene de los alimentos, esto abarca 
la recepción, almacenamiento, monitoreo, manejo y procesamiento de las 
materias primas. Así mismo se manejaron temas acerca de prácticas de 
limpieza y sanitización de equipos, utensilios y máquinas de trabajo.  
 
Dentro de las capacitaciones se realizó la entrega de un manual, trifoliares 
y panfletos para que estuvieran a la vista del personal, para garantizar el 
cumplimiento de los programas prerrequisitos, así también para garantizar la 
inocuidad de los productos para los consumidores. 
 
• Fase 5: verificación de programas prerrequisitos 
 
El quinto y último objetivo específico consistió en la verificación de la 
aplicación de los programas prerrequisitos. Se realizó una verificación al 
personal por medio de una ficha de inspección, en la cual se detallaron todas 
las actividades que deben cumplir para ejecutar adecuadamente las Buenas 
Prácticas de Manufactura y verificar que ponen en práctica los Procedimientos 
Operativos Estandarizados de Sanitización, con el fin de obtener buenos 
resultados de inocuidad y evitar lo mayor posible microorganismos que puedan 
afectar al producto. 
 
Se realizó una recolección de información por medio de pruebas 
microbiológicas después de haber realizado la capacitación, se tomaron 
pruebas de ambiente, evaluando microrganismos, recuento aeróbico total, de 
mohos y levaduras, a través de sedimentación; se tomaron pruebas de 
superficies, evaluando microorganismos mesófilos, Coliformes totales y E. coli, 
a través de hisopado; se tomaron pruebas de manipuladores (manos del 
personal), evaluando recuento total de bacterias aerobias mesófilas, Coliformes 
totales y E. coli, a través de hisopado. 
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Se tomó la información de los resultados de la fase 1 y se comparó con los 
resultados de la fase 5 de las pruebas microbiológicas por medio de una 
distribución de Chi Cuadrado y de distribución de probabilidad continua. 
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INTRODUCCIÓN 
 
 
 
El problema de no tener programas prerrequisitos en una industria 
panificadora es el no contar con una inocuidad controlada de alimentos de 
consumo diario, el trabajo de graduación tuvo como objetivo realizar una guía 
para los manipuladores de alimentos involucrados que debían conocer, 
interpretar y cumplir, para garantizar la elaboración de productos sanos e 
inocuos. El alcance del presente trabajo de graduación tuvo como referencia la 
salud e higiene del personal, lavado de indumentaria de trabajo, requisitos 
relativos a los edificios y sus instalaciones, equipos y utensilios, agua, limpieza 
y desinfección, control de residuos, control de plagas y entrenamiento del 
personal. Las Buenas Prácticas de Manufactura mejoraron los procesos 
productivos con respecto a la inocuidad, consiguiendo productos más seguros, 
que garanticen su consumo a la persona que lo adquiera. 
 
En una panadería es complicado que se cumpla con toda una serie de 
pasos para resguardar la calidad e inocuidad de los productos que se elaboran, 
esto se produce por distintos factores que afectan al área de trabajo, esto se da 
principalmente por el desconocimiento de métodos y técnicas que son utilizadas 
para que la inocuidad del alimento sea asegurada por Buenas Prácticas de 
Manufactura.  
 
En el presente trabajo de graduación se implementaron once programas 
prerrequisitos de tal forma que se garantice la inocuidad en los productos de la 
panadería, para ello se encontraron todas las necesidades o problemas que se 
tenía en la panadería, se encontraron soluciones a través de los programas 
prerrequisitos que se implementaron, los cuales fueron los siguientes: Buenas 
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Prácticas de Manufactura (BPM) y Procedimientos Operativos Estandarizados 
de Sanitización (POES).  
 
El capítulo 1 corresponde a los antecedentes, es una reseña de trabajos 
de graduación o de investigación realizados por otras personas con temas 
similares. En el capítulo 2 se presenta el marco teórico, en que se definió el 
análisis institucional de la industria panificadora. Seguidamente se definió las 
Buenas Prácticas de Manufactura, abarcando el control de plagas y normas de 
calidad en una industria de alimentos; así mismo contiene información de los 
Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitización, tocando temas de 
limpieza, desinfección y sanitización; es indispensable conocer también 
conceptos de capacitación y de validación de programas prerrequisitos. 
 
En el capítulo 3 se presentan los resultados del trabajo de graduación, 
estos se plantearon con base en los objetivos específicos, se cumplió en su 
totalidad para la obtención de los resultados deseados. El capítulo 4 
corresponde a la discusión de resultados, en estos se presentó de forma 
descriptiva el cumplimiento de los objetivos específicos según los resultados 
obtenidos. 
 
En la fase final del trabajo de graduación se encuentran las conclusiones, 
en ellas se sintetizan los objetivos realizados. Por último, se tienen las 
recomendaciones dirigidas a la industria panificadora que fue objeto de este 
estudio. 
 
En la panadería se realizó la implementación de programas prerrequisitos 
de sistema de inocuidad, se encuentra ubicada en Mixco, Guatemala. El tiempo 
que se destinó para la implementación fue de diez meses.  
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1. ANTECEDENTES 
  
 
 
En los siguientes antecedentes se presentan investigaciones realizadas en 
los últimos años con relación a las industrias panificadoras, estas guardan una 
relación directa con los objetivos planteados en este trabajo de graduación. 
 
Alta & Tualombo (2016) indican que es importante elaborar un modelo 
para el cumplimiento de Buenas Prácticas de Manufactura, sobre todo en la 
industria panificadora, en este artículo se planteó un manual como una 
alternativa para solucionar los problemas de la empresa, en este caso se 
planeó mejorar la calidad en los alimentos producidos y acelerar procesos para 
facilitar la producción, distribución y comercialización de los productos de 
empresa de panificación. Dentro de cualquier empresa de alimentos es 
importante basarse en un modelo de BPM para la elaboración de manuales que 
apoyen en mejorar la producción. Mostraba la optimización de recursos y 
tiempos de acción de tareas dependiendo de cada línea de proceso al capacitar 
al personal. 
 
Rueda & Flores (2016) indican que, debido a que una de las principales y 
mayores causas de enfermedades radica en la higienización y el manejo de 
alimentos, es primordial contar con el correcto soporte y asegurar así la calidad 
e inocuidad. Elaboraron programas de soporte que permitieran asegurar la 
calidad, ayudando a los trabajadores de la panadería para que conocieran 
todos los procesos que tienen que ser realizados para conseguir que los 
productos de panificación sean inocuos, realizaron capacitaciones a los 
colaboradores acerca de la higiene en la fase de manipulación y elaboración de 
productos alimenticios. Elaboraron además la ficha para la inspección de 
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utensilios, equipo, edificios, control en cada proceso, almacenamiento y 
distribución, aspectos que son importantes como base para así facilitar la 
verificación del proceso de inspección de instalaciones físicas, producción, 
almacenamiento y distribución.  
 
Barclay (2015) tuvo como objetivo realizar una guía para los 
colaboradores que tienen manipulación con los alimentos, con la finalidad de 
conocer, interpretar y cumplir la guía, para asegurar la elaboración de productos 
inocuos y sanos. El alcance de la guía tuvo como referencia la salud e higiene 
de personal, lavado de indumentaria de trabajo, requisitos a los edificios y sus 
instalaciones, equipos y utensilios, agua limpia y desinfección, control de 
residuos, control de plagas, tareas de mantenimiento, entrenamiento del 
personal e ingreso de visitas. Se llega a la conclusión de que los productos de 
pastelería son considerados de alto riesgo sanitario, esto desde el punto de 
vista microbiológico. Es por esto que el uso de BPM consigue productos que 
sean más seguros y que no perjudiquen la salud del consumidor final.  
 
Bustamante (2014) indica que debido a la importancia que hoy en día 
tiene la implementación de programas de limpieza y desinfección en la industria 
de alimentos, la industria química ha desarrollado sustancias que permiten el 
éxito de la desinfección utilizando los agentes adecuados, ya sean fuertemente 
alcalinos, alcalinos para trabajo pesado, alcalinos suaves, ácidos fuertes, ácidos 
suaves, secuestrantes y surfactantes. Esto servirá como método para una 
correcta limpieza de los materiales y equipos que son utilizados en la industria 
de panificación. Concluyó que el éxito de la limpieza y desinfección está en 
seleccionar los agentes adecuados para caso particular, ya que cada situación 
dentro de la industria y, en general, en cualquier servicio que involucre 
alimentos es diferente y no se debe generalizar, es necesario validar cualquier 
implementación. Al día de hoy prevalece el uso de sustancias químicas 
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tradicionales, el mercado exige el desarrollo de nuevas sustancias y técnicas 
que sean más eficientes, fáciles de usar, inocuas para el ser humano y el medio 
ambiente, para disminuir los tiempos de proceso y costos de operación. 
 
Hernández (2013) realizó su estudio en las microempresas panificadoras 
de tipo artesanal, dentro de su investigación realizó una guía factible de aplicar 
a este tipo de panificadoras artesanales ubicadas específicamente dentro del 
Municipio de Mixco, Guatemala. Con la guía que fue desarrollada de forma 
ilustrada, muestra claramente los pasos a cumplir con las BPM. Las 
microempresas que logran implementar las BPM aseguran la calidad y 
satisfacción del cliente al adquirir sus productos. Se realizaron dos fases para la 
realización de este trabajo de graduación, la primera etapa se fundamentó en la 
elaboración de diagnósticos de panaderías para definir los aspectos positivos, 
los problemas y las necesidades del manejo. En la segunda fase se elaboró una 
guía para cerciorarse del cumplimiento de BPM, incluía las normas de 
fabricación, equipo e instalaciones, procedimientos de trabajo, instalaciones de 
mantenimiento y saneamiento, higiene personal y control de plagas, los cuales 
deben cumplirse en la fabricación de alimentos adaptada a las necesidades 
identificadas en la etapa de diagnóstico y que pueda ser de sencilla aplicación a 
las mismas. 
 
Marín (2013) definió los fundamentos básicos de sanidad, iniciando con la 
manipulación, luego con la preparación y elaboración, para finalizar con el 
envasado y almacenamiento de productos para consumo humano, con la 
finalidad de asegurar que los alimentos fueran fabricados en las correctas 
condiciones sanitarias y se menguara el riesgo inherente de producción. De 
acuerdo al Decreto 3075 de 1997 Colombia, se implementó un plan de 
mejoramiento que asegurase la calidad alimentaria y la inocuidad de los 
productos y de esa manera poder garantizar la protección de los usuarios 
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finales. Como resultados se tuvo un plan de control de agua potable, la 
preparación de soluciones de cloro, protocolo de limpieza de tanque de 
almacenamiento y un plan de capacitación. 
 
Marín (2013) realizó un estudio enfocado en la certificación de HACCP, 
por medio de la utilización de las BPM y el empleo de la norma ISO 22 000, 
cuyo objetivo es definir un plan de calidad y diseñar estructuras para elaborar 
planes de acción para así poder dar cumplimiento a los requisitos ISO 22000. 
De este modo la certificación HACCP, la aplicación de BPM y la norma ISO 
22000 están enfocadas a elevar el nivel de calidad, hablando de inocuidad de 
alimentos, y las normas son compatibles y se complementan entre ellas con la 
ISO 9001. Por medio de la certificación en estas normas se confirma el Codex 
Alimentarius y así el cliente puede estar seguro de que los alimentos producidos 
bajo este sistema no repercuten en la salud del consumidor. Esto es de gran 
utilidad ya que tener una industria panificadora con estándares internacionales 
de calidad garantiza la rentabilidad y la credibilidad de los clientes, así como 
ayuda a aumentar la competitividad.  
 
García & Hernández (2013) se basan en la realización de una guía para 
que una microempresa pueda producir alimentos que cumplan con una calidad 
sanitaria con altos parámetros, para lograr reducir el peligro de contaminación y 
cumplir con las necesidades de los consumidores al brindarles seguridad. Así 
mismo, para que la empresa de panificación cuente con manual de limpieza y 
desinfección es importante que se garantice a los consumidores la sanitización 
y la garantía de la satisfacción del cliente. Incluyeron las partes que conforman 
el pan, los microorganismos que alteran o descomponen el pan como por 
ejemplo el Penicillium glaucum, Rhizopua nigricans, Aspergillus niger; 
detallando la higiene personal, limpieza y desinfección, equipo e instalaciones y 
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recursos humanos, así como instalaciones físicas e instalaciones sanitarias, y 
las sustancias limpiadoras con sus calificaciones y tipos de desinfectantes. 
 
Centeno, Sandoval & Navarro (2013) establecieron una documentación 
para la mejora de la calidad en los alimentos de las microempresas dedicadas a 
la panificación, consiste en ofrecer varias recomendaciones que permitan la 
elaboración apropiada de productos libres de contaminantes, mejorar la 
seguridad de los trabajadores, incrementar la producción y simplificar la 
supervisión. Esta documentación se realizó con la finalidad de proporcionar a la 
industria panificadora la base para la implementación de sistemas de 
aseguramiento de la calidad, utilizando un programa de POES para las 
superficies de contacto e higiene de los colaboradores.   
 
Telón (2012) elaboró una guía que consta de conceptos y principios 
básicos relacionados con las BPM, así como una investigación usando lenguaje 
amigable e ilustraciones del personal operario de la industria de panificación, 
con lo cual se entiende de mejor manera lo que se requiere y el porqué de las 
BPM, es decir es necesario realizar guías prácticas y diseñadas para la 
compresión de la importancia de las actividades que se realizan y de cómo 
estas afectan al producto final. Para la elaboración de las guías se utilizó la 
siguiente metodología: observación de actividades dentro del proceso, 
delimitación de riesgos y recolección de datos de proveedores. 
 
Los documentos anteriores serán utilizados durante este trabajo de 
graduación como apoyo y base para la fundamentación de programas 
prerrequisitos de sistemas de inocuidad en una industria de panificación en 
Guatemala.  
 
 
 6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 7 
2. MARCO TEÓRICO    
2.1. Diagnóstico institucional en industria de alimentos 
 
Consiste en la recolección de información sobre ciertos temas 
específicos, con el fin de buscar la solución de un problema, para la 
obtención de información. Se pueden utilizar herramientas como los 
cuestionarios, entrevistas, encuestas, check list, diagramas de flujo, 
diagrama de Ishikawa. Estos serán de ayuda para analizar la información 
de forma específica para encontrar las debilidades y fortalezas que tiene 
la institución. (Malagie, Jensen, Graham & Smith, 1998, p. 2) 
 
2.1.1 Industria panificadora 
 
Industria especializada en la producción y venta de diferentes tipos de 
pan, así como distintos tipos de productos realizados a base de harina. 
La industria panificadora está conformada por compañías industriales, 
medianas y pequeñas. Las empresas industriales son aquellas que 
venden variedad de pan empacado, las compañías medianas se 
caracterizan por tener sus marcas propias y las panaderías pequeñas, 
que por lo general tienen procesos artesanales o semi industriales y 
estas capturan más del 70 % del mercado de las industrias panificadoras. 
(Reyes, 2006, p. 13) 
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2.1.2 Historia del pan 
 
En Guatemala, la historia del pan está ligada a la conquista española, 
ellos fueron los que trajeron el trigo y sus procesos para transformarlo en 
alimento. En 1524 se inicia la producción del trigo criollo en pan, al 
principio los hornos y amasijos eran familiares, pero poco a poco se 
fueron convirtiendo en empresas productoras para el consumo de la 
población en general. En aquellos tiempos se amasaba en duernos, ya 
sea a mano o con los pies y se hacía solo pan blanco. Se trataba de 
masas de mala calidad y poco fermentadas. El pan en Guatemala es 
parte de una gran cultura y tradición, por ello, es uno de los países de 
Latinoamérica con mayor variedad de panes, debido a que Guatemala es 
el resultado de una fusión cultural indígena y lo que las culturas 
europeas, principalmente española y francesa, le han heredado. Así, 
cada municipio y población cuenta con su propio pan, sin importar su 
lugar dentro de la geografía nacional. Muestra de ello son los múltiples 
panes ceremoniales arraigados a la cultura popular, elaborados 
especialmente para las fechas tradicionales. (Gómez, 2010, p. 31)   
 
2.1.3 Ingredientes del pan  
 
La materia prima que se utiliza durante la elaboración del pan es la 
siguiente: 
 
Harina, agua, sal, levadura y otros componentes. Ciertamente la 
utilización de las 4 primeras nos lleva a la elaboración de pan común, la 
omisión de alguna de ellas o la inclusión de algún componente especial 
conduce a la elaboración de pan específico. (Tejero, 1992-1995; Matz, 
1996; Miralbés, 2000; Callejo, 2002, p. 308) 
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2.1.4 Conservación del pan 
 
Se considera conservación del pan al periodo en el que este mantiene 
las características que lo hacen apetecible para el consumidor. Durante 
la conservación del pan tiene tendencia a igualar su humedad con la del 
medio en que se encuentra. Esto favorece su ablandamiento en zonas 
geográficas húmedas y su secado y pérdida de humedad en zonas y 
ambientes secos. (Mesas y Alegre, 2002, p. 7) 
 
2.1.5 Inocuidad en alimentos 
 
Conjunto de condiciones y prácticas necesarias durante la producción, 
almacenamiento, distribución y preparación que preservan la calidad de 
los alimentos para prevenir la contaminación, así como las enfermedades 
transmitidas por el consumo de alimentos. Inocuidad es la garantía de 
que los alimentos no van a causar daño a la persona consumidora 
cuando se preparen o consuman de acuerdo con el uso al que se 
destinan. (Codex Alimentarius Rev.4, 2003, p.5).   
 
“La inocuidad de los alimentos está asegurada a través de la 
combinación de esfuerzos de todas las partes que participan en la cadena 
alimentaria” (ISO 22000:2005). 
 
2.1.6 Calidad en alimentos 
 
Capacidad con la que cuenta un producto o servicio determinado por sus 
características ajustadas a especificaciones de un requisito para 
satisfacer las necesidades de un cliente en un momento o periodo 
específico. La calidad es entonces el conjunto de especificaciones y 
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características de un producto o servicio referidas a su capacidad de 
satisfacer las necesidades que se conocen o presuponen. (ISO 9004-2).  
 
La calidad engloba atributos que influyen en el valor de un producto para 
el consumidor, engloba también aspectos negativos, como el estado de 
descomposición, contaminación del alimento, olores desagradables, 
entre otros, pero también aspectos positivos como origen, color, aroma, 
textura y métodos de elaboración de los alimentos. (OMS & FAO, 1976, 
p. 4) 
 
2.2. Buenas Prácticas de Manufactura 
 
Son los procedimientos necesarios para lograr productos saludables y 
seguros, con esto se dice que no causarán daños a los consumidores. 
Constituyen los métodos que se constituyen como una guía para ayudar 
a los fabricantes de alimentos a implementar programas de inocuidad. 
Son de carácter general y proporcionan los procedimientos básicos que 
verifican las condiciones de operación dentro de una industria y aseguran 
que las condiciones sean favorables para la producción de alimentos 
seguros. (Salgado y Castro, 2007, p. 33). 
 
2.2.1 Croquis 
 
Es un medio rápido y eficaz de una representación a mano alzada. Este 
debe ser claro, limpio, completo y muy preciso. La principal característica 
de un croquis es que está dibujado a mano alzada, es decir sin utilizar 
instrumentos de dibujo. (Arco, 2004, p. 2) 
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2.2.2 Procesamiento de alimentos 
 
Son todos aquellos procedimientos mediante los cuales los alimentos 
crudos pasan a ser aptos para el consumo humano, preparación o 
incluso su almacenaje. Aquellas acciones que cambian la materia vegetal 
o animal crudo en un producto seguro y comestible atrasando o frenando 
el procedimiento natural de degradación o envejecimiento. Como todos 
los procesos, las transformaciones alimenticias pueden entenderse como 
un conjunto de pasos, cada uno de ellos con cambios físicos como 
separaciones, transiciones de fase o cambios químicos. (Orrego, 2003,  
p. 9) 
 
2.2.3 Control de plagas 
 
Conjunto de medidas que se orientan a prevenir la contaminación 
originada por organismos vivos (roedores, insectos, pájaros) del exterior 
de las instalaciones al interior de la industria alimentaria. Se considera 
como plaga a una especie cuando se encuentra en proporción o cantidad 
suficiente para ocasionar daño o amenaza al hombre o su bienestar, la 
presencia de especies está determinada por el cultivo o materia prima. 
(Rueda y Flores, 2016, p. 21) 
 
2.2.4 Diagrama de flujo 
 
Representación gráfica de flujo de algún algoritmo o de una secuencia de 
acciones rutinarias. Su base es el empleo de diversos símbolos para 
representar operaciones específicas. Su nombre es debido a que la 
simbología utilizada se conecta por medio de flechas para indicar la 
secuencia de la operación. Son representaciones gráficas que emplean 
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símbolos para representar las etapas o pasos de un proceso, la 
secuencia lógica en que estas realizan, y la interacción o relación de 
coordinación entre los encargados de llevarlas a cabo. (Ministerio de 
Planificación Nacional y Política Económica, 2009, p. 1).   
 
2.2.5 Normas de calidad en industria de alimentos 
 
La calidad de los alimentos es una característica que determina su valor 
o aceptabilidad para el consumidor. El reconocimiento y aplicación de las 
normas de calidad permitirá que los riesgos relacionados con la calidad e 
inocuidad de los alimentos disminuya significativamente.  (DIF, 2015, 
p.12) 
 
2.2.5.1.1 ISO 22000:2005: ISO (Organización Internacional de                
Normalización)  
 
Es una federación mundial de organismos nacionales de normalización. 
La norma ISO 22000 establece los requisitos que debe cumplir un 
sistema de gestión de la inocuidad de los alimentos para cualquier 
organización en la cadena de suministros de alimentos. Tiene por objeto 
la armonización de los requisitos de cómo gestionar la inocuidad en toda 
la cadena alimentaria a nivel mundial. Es aplicable a organizaciones de 
todo tipo y tamaño, que directa o indirectamente están involucradas en 
una o más etapas de la cadena alimentaria. (ISO 22000:2005) 
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2.2.5.2 Reglamento Técnico Centroamericano 
 
“Dentro del Reglamento Técnico Centroamericano se establecen los 
aditivos y sus límites máximos permitidos en las diferentes categorías de los 
alimentos establecidos por la Comisión Centroamericana de Aditivos 
Alimentarios (CCAA)” (MINECO et al., 2005, p. 3) 
 
2.2.5.3 Codex Alimentarius 
 
Este reúne una serie de normas alimentarias internacionalmente 
adoptadas. La publicación del Codex Alimentarius tiene por finalidad 
servir de orientación y fomentar la elaboración y el establecimiento de 
definiciones y requisitos aplicables a los alimentos, para contribuir a su 
armonización, y de esta forma facilitar el comercio internacional. (FAO & 
OMS, 2005, p. 5) 
 
2.2.6 Instalaciones de la industria panificadora 
 
Estructura que puede variar en tamaño y que se utiliza para cumplir 
algún objetivo en específico. En la industria panificadora el 
establecimiento o local debe poseer espacio suficiente para que las 
operaciones sean llevadas a cabo de una manera correcta, deben poder 
prevenir la entrada y propagación de plagas y la penetración de 
contaminantes externos. El local debe tener disponible agua potable en 
suficiente cantidad para poder garantizar la higiene tanto de las 
instalaciones como las del personal humano. (García, 2004, p.195) 
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2.3 Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitización 
 
Involucran una serie de prácticas indispensables para el mantenimiento 
de la higiene y se deben aplicar antes, durante y después de las 
operaciones. Estas son una condición estratégica para asegurar la 
inocuidad de los productos en cada uno de las etapas de la cadena 
alimentaria.  La implementación de POES (Procedimientos Operativos 
Estandarizados de Saneamiento) es una forma eficaz de llevar a cabo un 
buen programa de higiene en un establecimiento, esto junto con las 
Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) darán las bases fundamentales 
para poder asegurar la inocuidad de los alimentos que se producen. 
(Quintela, Paroli y Alim, 2013, p. 7) 
 
2.3.1 Limpieza 
 
Proceso de eliminación física de materias orgánicas e inorgánicas de una 
superficie sin alterarla. Remoción de suciedad, residuos de alimento, 
grasa u otros, es un proceso orientado a la minimización de bacterias. Se 
realiza por medio de productos detergentes elegidos en función del tipo 
de suciedad y la superficie en donde se encuentra. La limpieza debe 
remover los residuos de alimentos y suciedades que puedan ser fuente 
de contaminación, generalmente luego de la limpieza se debe realizar 
una desinfección. (Organización Mundial de la Salud, 2016, s/p). 
 
2.3.2 Desinfección 
 
Conjunto de medidas destinadas para la eliminación o destrucción de 
agentes infecciosos causantes de enfermedades, como 
microorganismos, que dependiendo de las condiciones ambientales se 
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multiplican o sobreviven en el huésped, por esto es de vital importancia 
que en el proceso de desinfección se eliminen los agentes patógenos 
reconocidos. Para que la desinfección sea exitosa es necesario tener en 
cuenta las características propias de los agentes infecciosos, del lugar y 
el tipo de superficie a tratar, así como las propiedades del desinfectante. 
(Sota, 2004, p. 10)  
 
2.3.3 Sanitización 
 
Es el proceso por el cual se realiza una reducción sustancial del 
contenido microbiano, hasta alcanzar un nivel de seguridad, esto sin 
llegar a la desaparición completa de microorganismos patógenos, sin 
producir algún tipo de infección. Conjunto de técnicas y elementos 
destinados a fomentar las condiciones higiénicas en un establecimiento o 
local. Exige requisitos superiores a los que corresponden a la 
desinfección. (García Domínguez, 1986, p. 43). 
 
2.3.4 Detergentes 
 
Compuestos que permiten variar la tensión superficial del agua y son los 
causantes de la humectación, penetración, emulsión y suspensión de la 
suciedad. Tiene propiedades químicas que permiten disolver suciedad e 
impurezas de un objeto sin corroerlo. Un detergente está formado por 
uno o más tensioactivos, que constituyen la materia viva y por un 
conjunto de componentes complementarios: coadyuvantes, aditivos y 
auxiliares de presentación o cargas. (García Domínguez, 1986, p. 56). 
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2.3.5 Desinfectante 
 
Sustancias químicas capaces de destruir gérmenes patógenos que 
debido a su alta toxicidad celular se aplican solamente sobre el tejido 
inanimado, es decir sobre material inerte. El producto permite eliminar 
bacterias, virus o microorganismos. El utilizar un desinfectante permite 
limitar o inclusive desaparecer por completo los riesgos de 
contaminación. Es utilizado para limpiar o dar asepsia a todo lo que se 
encuentra en contacto con el producto. (García Domínguez, 1986, p. 57) 
 
2.3.6 Materia prima 
 
Todos los elementos que se incluyen en la elaboración de un producto, 
es el primer eslabón de una cadena de fabricación, con distinto proceso y 
fases se irá transformando hasta convertirse en un producto apto para el 
consumo ya que algunos bienes materiales no pueden ser utilizados 
directamente por los consumidores, ya que necesitan de una 
transformación. Es utilizada en empresas industriales que fabrican 
productos. (Ochoa, 2009, s/p) 
 
En una industria de panificación es importante conocer la materia prima 
de alto riesgo que se utiliza para el proceso productivo, así mismo el riesgo 
microbiológico por cada materia prima que se aplique, de esa manera se podrá 
conocer directamente los microorganismos que pueden causar problemas con 
la materia prima. A continuación se detalla en un cuadro de la materia prima el 
grado de riesgo y los microorganismos que la afectan. 
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Tabla II. Microorganismos que afectan la materia prima  
Materia prima Riesgo Microorganismos 
Harina Mediano Recuento de mohos, recuento de levaduras y Salmonella ssp/25. 
Aceite Bajo Escherichia coli, Salmonella ssp/25 g, Staphylococcus aureus y Listeria monocytogenes/25 g. 
Grasa Bajo Escherichia coli, Salmonella ssp/25 g, Staphylococcus aureus y Listeria monocytogenes/25 g. 
Mantequilla Alto Salmonella ssp/25 g, Staphylococcus aureus, Escherichia coli, Listeria monocytogenes/25g. 
Azúcar Bajo Salmonella ssp/25 g 
Leche Alto Escherichia coli, Salmonella ssp/25 g, Staphylococcus aureus y Listeria monocytogenes/25 g 
Sal Bajo Escherichia coli 
Levadura Mediano Recuento mohos, recuento levaduras y Salmonella ssp/25. 
Huevo Alto Escherichia coli y Salmonella ssp/25 g. 
Agua Alto Coliformes totales, Escherichia coli y Pseudomonas aeruginosa. 
Semilla Mediano  Escherichia coli y Salmonella ssp/25 g. 
 
Fuente: RTCA 67.04.50:08. (2008). Criterios microbiológicos para la inocuidad de alimentos. 
 
2.4   Capacitación 
 
Proceso continuo de enseñanza aprendizaje, son acciones formativas 
que lleva a cabo una empresa orientadas a ampliar los saberes y 
conocimientos, habilidades, aptitudes y conductas de sus trabajadores. 
Entendemos por capacitación laboral a las acciones formativas que lleva 
a cabo una empresa, orientadas a ampliar los conocimientos, 
habilidades, aptitudes y conductas de sus trabajadores. (Díaz, 2017, s/p) 
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2.4.1 Salud de personal 
 
Cualquier manipulador de alimentos debe tener una salud óptima, debe 
informar inmediatamente ante la aparición de alguna enfermedad o 
síntomas de la misma. Se debe evitar que personas enfermas o 
portadoras de virus trabajen en áreas de manipulación de alimentos. Los 
empleados con cortes o heridas no deben manipular alimentos o 
superficies en contacto con alimentos, a no ser que la lesión esté 
completamente protegida por una venda a prueba de agua. 
(Organización Mundial de la Salud, 2016, s/p) 
 
2.4.2 Seguridad e higiene de personal 
 
Las personas que manipulan los alimentos deben tener un alto grado de 
limpieza personal y utilizar uniformes o ropas protectoras adecuadas, 
protección para el cabello y calzado según sea el caso necesario. Las 
heridas y cortes deben ser estrictamente cubiertas con vendas a prueba 
de agua. El cabello debe estar recogido, cortado, limpio y protegido por 
una cofia o red de cabello. Barba, bigote y patillas deben ser protegidos o 
evitar por completo su uso. Los manipuladores de alimentos deben 
bañarse diariamente, lavar sus cabellos y manos frecuentemente para 
disminuir la probabilidad de contaminación en los alimentos. Las uñas 
deben estar bien cortadas y limpias para evitar la presencia de 
microorganismos patógenos. Al manipular alimentos se debe evitar el 
uso de pestañas postizas y maquillaje debido a la alta probabilidad de 
contaminación. (Organización Mundial de la Salud, 2016, s/p) 
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2.5   Validación de programas prerrequisitos 
 
Los programas prerrequisitos consisten en todas aquellas tareas que se 
deben realizar para garantizar un producto higiénico.  Esto se refiere a 
procedimientos y condiciones básicas de una industria relacionados con 
la producción, estos garantizan el cumplimiento de las normas legales de 
inocuidad de los alimentos. En la actualidad existen seis programas 
prerrequisito, estos son: limpieza y desinfección, Buenas Prácticas de 
Manufactura (BPM), control de plagas, control de químicos, quejas y 
reclamos de clientes, trazabilidad y recogida de producto. Estos 
programas se desarrollan con las normativas específicas de cada país en 
donde se expende, elabora, almacena y distribuye el alimento en 
cuestión. (Copal, 2012, p. 1) 
 
2.5.1 Ficha de inspección 
 
Herramienta utilizada en las Buenas Prácticas de Manufactura para 
fábricas o industrias de alimentos, incluye los datos generales de la 
industria, una lista de cotejo sobre la inspección que incluye la revisión 
de  instalaciones físicas (diseño, pisos, paredes, techos, ventanas y 
puertas, iluminación, ventilación, abastecimiento de agua, tubería, 
drenajes, instalaciones sanitarias, desechos de basura y desperdicio, 
programa de limpieza y desinfección), control de plagas, equipos y 
utensilios, así como del personal, control en el proceso y la producción y 
por último en el almacenamiento y distribución. Si se encontraran 
deficiencias en la inspección se debe dar recomendación y cumplir con 
una segunda inspección. (Reglamento Técnico Centroamericano 
67.01.33.06, 2006, p. 16) 
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2.5.2 Pruebas microbiológicas 
 
Estas permiten saber si el objeto o alimento evaluado contiene 
microorganismos patógenos, por medio de cultivos elaborados. El 
principal objetivo de la prueba será la investigación de algún riesgo para 
la salud, esto a fin de conocer si el alimento es apto para consumo 
humano o para su futuro procesamiento. (Jiménez, Ortíz y Bejar, 2012,  
p. 9) 
 
2.5.2.1     Superficies 
 
Estas determinan la calidad microbiológica de ambientes y superficies, 
nos proporcionan información sobre la cantidad de microorganismos 
presentes sobre una superficie, esta evaluación generalmente se debe 
realizar utilizando el método del hisopo. Se realizan para asegurar la 
higiene de los elementos y superficies en contacto con los alimentos 
procesados. (Jiménez, Ortíz y Bejar, 2012, p. 57) 
 
2.5.2.2 Ambiente 
 
Este medio consiste en exponer placas al ambiente durante un periodo 
determinado, incubar las placas y hacer un recuento de los 
microorganismos obtenidos, con este método se detectan los 
microorganismos que caen sobre las superficies. Se realizan para 
asegurar la higiene del ambiente en contacto con los alimentos 
procesados. (Jiménez, Ortíz y Bejar, 2012, p. 58) 
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2.5.2.3 Manipuladores 
 
“Estas son pruebas microbiológicas de manos del personal, se realizan 
para asegurar la higiene de los manipuladores en contacto con los alimentos 
procesados.” (Jiménez, Ortíz y Bejar, 2012, p. 41) 
 
2.5.3 Auditoría interna 
 
Es una actividad independiente y objetiva de supervisión y consultoría 
orientada a agregar valor y mejorar las operaciones dentro de una 
empresa o industria, ayuda a la industria a cumplir sus objetivos 
aportando un enfoque sistemático y disciplinado para evaluar y mejorar la 
eficacia de los procesos de gestión de riesgos, control y gobierno. Se 
dirige principalmente a la evaluación de control interno, diseñado para 
proporcionar una seguridad razonable en cuanto al logro de los objetivos 
primarios de una empresa. (Borrajo, 2002, p. 50) 
 
2.5.4 Auditoría externa 
 
Herramienta de gestión empleada por las organizaciones para evaluar la 
eficacia de su Sistema de Gestión en la Inocuidad Alimentaria, conforme 
a los requisitos establecidos por la reciente Norma ISO 22000: 2018, esto 
con el principal motivo de establecer y mejorar sus políticas, objetivos, 
estándares y otros requerimientos de seguridad alimentaria para así 
lograr una mejora continua. (ISO 22000, 2018, s/p) 
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3.  PRESENTACIÓN DE RESULTADOS 
 
 
 
En la primera fase se realizó un diagnóstico institucional, por medio de una 
guía que es posible encontrar en el apéndice 1. Los campos que se evaluaron 
se muestran en la siguiente tabla: 
 
Tabla III. Factores de guía de evaluación  
No. Factores evaluados en guía  
1 ALREDEDORES DE LA INDUSTRIA 
2 DISEÑO Y CONSTRUCCIÓN DE EDIFICIOS EXTERIORES 
3 DISEÑO Y CONSTRUCCIÓN DE EDIFICIOS INTERIORES 
4 MANEJO DE DESECHOS SÓLIDOS 
5 CONTROL DE PLAGAS 
6 LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN 
7 EQUIPOS Y UTENSILIOS 
8 PERSONAL 
9 CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCIÓN 
 
Fuente: elaboración propia. 
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Cada uno de los factores tenía ciertos puntos que serían evaluados en las 
instalaciones de la industria de panificación, a continuación se muestra en 
tablas el contenido de cada uno de los factores.  
 
Tabla IV. Aspecto de factores de guía de evaluación 
No. Factor Aspecto 
1 ALREDEDORES DE LA 
INDUSTRIA 
UBICACIÓN 
ILUMINACIÓN 
AVENIDAS Y ÁREAS DE RECEPCIÓN 
2 DISEÑO Y CONSTRUCCIÓN 
DE EDIFICIOS EXTERIORES 
ASPECTOS GENERALES 
PAREDES EXTERIORES 
TECHOS 
ABERTURAS EN EL EDIFICIO 
3 DISEÑO Y CONSTRUCCIÓN 
DE EDIFICIOS INTERIORES 
ASPECTOS GENERALES 
PAREDES INTERIORES 
TECHOS 
PISO 
AISLAMIENTO 
DESAGÜES 
ILUMINACIÓN 
INSTALACIONES DE LAVADO DE MANOS 
INSTALACIONES DE EMPLEADOS, 
VESTUARIOS Y BAÑOS 
CONGELADORES Y REFRIGERADORES 
FLUJO OPERATIVO 
SEPARACIÓN FÍSICA 
4 MANEJO DE DESECHOS 
SÓLIDOS 
DEPÓSITO GENERAL DE DESECHOS 
BASUREROS 
5 CONTROL DE PLAGAS PROGRAMA DE CONTROL DE  
PLAGAS 
6 LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN 
7 EQUIPOS Y UTENSILIOS PROGRAMA DE EQUIPOS Y UTENSILIOS 
8 PERSONAL CAPACITACIÓN 
PRÁCTICAS HIGIÉNICAS 
CONTROL DE SALUD 
9 CONTROL EN EL PROCESO 
Y EN LA PRODUCCIÓN 
MATERIAS PRIMAS 
OPERACIONES DE MANUFACTURA 
 
Fuente: elaboración propia. 
 
 25 
Los resultados obtenidos en la industria panificadora luego de realizar la 
evaluación fueron los siguientes: 
 
Tabla V. Evaluación inicial de la industria panificadora 
FACTOR No. Aspecto Punteo Punteo máximo 
% 
Cumplimiento 
ALREDEDORES 
1.1 UBICACIÓN 14 14 
80 1.2 ILUMINACIÓN 3 6 
1.3 AVENIDAS Y ÁREAS DE RECEPCIÓN 7 10 
DISEÑO Y CONSTRUCCIÓN DE 
EDIFICIOS EXTERIORES 
2.1 ASPECTOS GENERALES 7 8 
82 
2.2 PAREDES EXTERIORES 4 4 
2.3 TECHOS 6 8 
2.4 ABERTURAS EN EL EDIFICIO 6 8 
DISEÑO Y CONSTRUCCIÓN DE 
EDIFICIOS INTERIORES 
3.1 ASPECTOS GENERALES 9 10 
82 
3.2 PAREDES INTERIORES 12 16 
3.3 TECHOS 6 8 
3.4 PISO 13 14 
3.5 AISLAMIENTO 4 4 
3.6 DESAGÜES 6 6 
3.7 ILUMINACIÓN 4 4 
3.8 INSTALACIONES DE LAVADO DE MANOS 11 14 
3.9 INSTALACIONES DE EMPLEADOS, VESTUARIOS Y BAÑOS 8 8 
3.10 CONGELADORES Y REFRIGERADORES 10 10 
3.11 FLUJO OPERATIVO 2 2 
3.12 SEPARACIÓN FÍSICA 2 10 
MANEJO DE DESECHOS 
SÓLIDOS 
4.1 DEPÓSITO GENERAL DE DESECHOS 7 8 
81 
4.2 BASUREROS 6 8 
CONTROL DE PLAGAS 5 PROGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS 5 10 50 
LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN 6 PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN 5 12 42 
EQUIPOS Y UTENSILIOS 7 PROGRAMA DE EQUIPO Y UTENSILIOS 4 8 50 
PERSONAL 
8.1 CAPACITACIÓN 0 6 
35 8.2 PRÁCTICAS HIGIÉNICAS 7 16 
8.3 CONTROL DE SALUD 2 4 
CONTROL EN EL PROCESO Y 
EN LA PRODUCCIÓN 
9.1 MATERIAS PRIMAS 4 4 
50 
9.2 OPERACIONES DE MANUFACTURA 0 4 
          Puntaje 174 244     
          Puntaje final 71,31 %     
 
Fuente: elaboración propia. 
 
 
Se obtuvo un resultado del 71,31 % en la industria panificadora, según el 
RTCA se debe tener un resultado de 81 % para contar con una industria de 
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alimentos en buenas condiciones físicas e higiénicas. Con base en los 
resultados obtenidos en la evaluación de la industria panificadora se elaboró el 
diagrama de Ishikawa o también conocido como espina de pescado, modelo 
que se puede visualizar en el apéndice 2. Se extrajo de la guía obtenida de la 
industria panificadora para que el enfoque fuera el más real según las 
necesidades o debilidades con las que contaba la empresa. Las causas y 
subcausas del diagrama se pueden visualizar a continuación: 
 
Tabla VI. Causas del diagrama de Ishikawa 
Causas Subcausas 
Control de plagas Programa escrito 
Almacenamiento de plaguicidas 
Medidas de control  
Limpieza y desinfección Programa escrito 
Instrucciones de etiqueta 
Hojas de control 
Equipos y utensilios Programa escrito 
Periodos de limpieza 
Hojas de control 
Personal Programa de capacitación 
Capacitación de personal 
Accesorios en personal 
Equipo de protección 
Control en el proceso y en la producción Diagrama de flujo de proceso 
Contaminación cruzada 
Hojas de control 
 
Fuente: elaboración propia. 
 
A continuación se muestra el diagrama de Ishikawa con sus causas y su 
efecto. 
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Figura 1. Diagrama de Ishikawa de la industria panificadora 
 
Fuente: elaboración propia. 
El diagrama de Ishikawa es una lluvia de ideas para encontrar el problema 
raíz que tiene la industria panificadora, mostrando una gran deficiencia por no 
contar con programas escritos que ayuden a mejorar la inocuidad en los 
productos que se fabrican.  
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Por consiguiente, se realizó un diagrama de Pareto para cuantificar de 
mejor forma el enfoque de las necesidades y obtener los mejores resultados. El 
diagrama de Ishikawa sirve para encontrar de forma descriptiva las necesidades 
que tenía la industria panificadora y el diagrama de Pareto sirve para encontrar 
en porcentaje las áreas más débiles o necesitadas. 
 
Figura 2.  Diagrama de Pareto de la industria panificadora 
  
Fuente: elaboración propia. 
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El diagrama de Pareto muestra los puntos más críticos en que se enfocó 
este trabajo de graduación, indicando que el personal, limpieza, desinfección, 
control de plagas, equipo, utensilios, control en el proceso y en la producción 
son los que se trabajaron para mejorar el número de la evaluación.  
 
Se realizó un diagrama de flujo del proceso productivo en la industria 
panificadora. Así mismo se realizó un croquis de la industria panificadora para 
conocer en dónde se encuentran ubicados la materia prima, equipo, utensilios, 
máquinas, entre otros. Se pueden visualizar en el apéndice 3. 
 
Se realizaron 3 tipos de pruebas microbiológicas en la industria 
panificadora con la finalidad de conocer cómo se encontraba el ambiente, la 
superficie y los manipuladores de los alimentos. 
 
La primera prueba se trató sobre el ambiente, se evaluaron 
microorganismos como mohos y levaduras por medio del método de 
sedimentación, los resultados obtenidos por medio del laboratorio fueron los 
siguientes: 
 
Tabla VII Prueba microbiológica de ambiente 
Análisis microbiológico de ambiente 
Punto de muestreo Análisis Resultado 
Producto terminado Recuento aeróbico total <4 UFC/hora Mohos y levaduras 20 UFC/hora 
Producción Recuento aeróbico total 88 UFC/hora Mohos y levaduras 36 UFC/hora 
 
Fuente: laboratorio ANASERQUIM, (2019). 
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La segunda prueba se trató sobre las superficies, se evaluaron 
microorganismos mesófilos por medio del método de hisopado, los resultados 
obtenidos por medio del laboratorio fueron los siguientes: 
 
Tabla VIII Prueba microbiológica de superficies 
Análisis microbiológico de superficie 
Punto de muestreo Análisis Resultado 
Molde 
Recuento total de bacterias aerobias mesófilas 6.0 x 102 UFC/cm2 
Coliformes totales 1.2 x 103 UFC/cm2 
Escherichia coli Ausente 
Horno 
Recuento total de bacterias aerobias mesófilas 1.5 x 102 UFC/área 
Coliformes totales <10 UFC/área 
Escherichia coli Ausente 
Mesa de trabajo 
Recuento total de bacterias aerobias mesófilas 1.5 x 102 UFC/área 
Coliformes totales <10 UFC/área 
Escherichia coli Ausente 
 
Fuente: laboratorio ANASERQUIM, (2019). 
 
La tercera prueba se trató sobre los manipuladores, se evaluaron 
microorganismos Coliformes, E. coli y recuento por medio del método de 
hisopado, los resultados obtenidos por el laboratorio fueron los siguientes: 
 
Tabla IX Prueba microbiológica de manipuladores 
Análisis microbiológico de manipuladores 
Punto de muestreo Análisis Resultado 
Operario # 1 
Recuento total de bacterias aerobias mesófilas 1.2 x 104 UFC/manos 
Coliformes totales <10 UFC/manos 
Escherichia coli Ausente 
Operario # 2 
Recuento total de bacterias aerobias mesófilas 4.3 x 102 UFC/manos 
Coliformes totales <10 UFC/manos 
Escherichia coli Ausente 
 
Fuente: laboratorio ANASERQUIM, (2019). 
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En la segunda fase, se realizó un manual de Buenas Prácticas de 
Manufactura, así mismo se implementaron varios manuales de programas 
prerrequisitos, dichos manuales se pueden encontrar en apéndices. A 
continuación se muestra una tabla para mejor búsqueda e identificación en la 
parte de apéndices.  
 
Tabla X. Manuales de Buenas Prácticas de Manufactura y programas 
prerrequisitos de la industria panificadora 
Manuales  
Código Descripción Apéndice Página 
BPM001 Buenas Prácticas de Manufactura 6 74 
PPR001 Mantenimiento de edificios 7.1 100 
PPR002 Servicios públicos 7.2 103 
PPR003 Manejo de desechos 7.3 108 
PPR004 Control de plagas 7.4 111 
PPR005 Limpieza y desinfección 7.5 116 
PPR006 Mantenimiento preventivo y correctivo de equipos 7.6 123 
PPR007 Prácticas de personal 7.7 126 
PPR008 Recepción de materiales 7.8 131 
PPR009 Contaminación cruzada 7.9 134 
PPR010 Retiro de productos 7.10 138 
PPR011 Almacenamiento y trazabilidad 7.11 145 
 
Fuente: elaboración propia. 
 
Cada programa prerrequisito consta 7 puntos, a continuación se detalla 
cada uno de ellos. 
 
• Objetivo: propósito fundamental del programa prerrequisito, exponiendo el 
resultado que se desea obtener con el programa. 
• Alcance: especificación de hasta dónde se desea llegar con el programa. 
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• Capacitación: nombramiento de los puestos de trabajo que están 
directamente relacionados con el programa. 
• Responsabilidades: detalle de las tareas que tienen los puestos de trabajo 
que serán capacitados. 
• Lineamientos: secuencia de pasos que se deben seguir para el 
cumplimiento del programa. 
• Monitoreo y verificación: seguimiento y chequeo del cumplimiento de los 
lineamientos planteados. 
• Anexos: formatos que serán utilizados para el monitoreo y verificación. 
 
En la tercera fase se realizaron todos los programas de Procedimientos 
Operativos Estandarizados de Sanitización, dichos manuales se pueden 
encontrar en apéndices. A continuación se muestra una tabla para mejor 
búsqueda e identificación en la parte de apéndices.  
 
Tabla XI. Programas de POES de la industria panificadora 
Programas 
Código Descripción Apéndice Página 
POES001 Horno 8.1 150 
POES002 Batidora 8.2 151 
POES003 Amasadora 8.3 152 
POES004 Balanza de precisión 8.4 153 
POES005 Termómetro 8.5 154 
POES006 Mesa de trabajo 8.6 155 
POES007 Cuchara plástica 8.7 156 
POES008 Recipiente de acero inoxidable 8.8 157 
POES009 Raspador de masa 8.9 158 
POES010 Jarra medidora 8.10 159 
POES011 Rodillo 8.11 160 
POES012 Cuchara medidora 8.12 161 
POES013 Colador de acero inoxidable 8.13 162 
 
Fuente: elaboración propia. 
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En la cuarta fase se realizaron los programas de capacitación, fueron 
realizados con base en las Buenas Prácticas de Manufactura y los 
Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitización. Dichos programas 
se pueden encontrar en apéndices. A continuación se muestra una tabla para 
mejor búsqueda e identificación en la parte de apéndices. 
 
Tabla XII. Programas de capacitación 
Programas de capacitación 
Código Descripción Apéndice Página 
PC001 BPM 9 163 
PC002 POES  10 202 
 
Fuente: elaboración propia. 
 
 Se elaboraron dos diferentes trifoliares y fueron entregados al personal 
para la recapitulación de los temas vistos en el programa de capacitación. Los 
trifoliares se pueden visualizar en los apéndices, su descripción y ubicación se 
muestra en la siguiente tabla: 
 
Tabla XIII. Material educativo 
Trifoliares 
Código Descripción Apéndice Página 
TF001 BPM 11 230 
TF002 POES 12 232 
 
Fuente: elaboración propia. 
 
Se colocaron cuatro panfletos en puntos estratégicos en la industria 
panificadora. Los panfletos se pueden visualizar en los apéndices, su 
descripción y ubicación se muestran en la siguiente tabla: 
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Tabla XIV Panfletos 
Panfletos 
Código Descripción Apéndice Página 
PA001 Lavado de manos 13 234 
PA002 Orden y limpieza  14 235 
PA003 Desechos sólidos 15 236 
PA004 Cubrebocas y cofias 16 237 
 
Fuente: elaboración propia. 
 
En la quinta y última fase se realizaron nuevamente 3 tipos de pruebas 
microbiológicas en la industria panificadora, con la finalidad de conocer las 
oportunidades y mejoras, las pruebas fueron de ambiente, superficie y 
manipuladores de los alimentos. 
 
En la primera prueba se trató sobre el ambiente, se evaluaron 
microorganismos como mohos y levaduras por medio del método de 
sedimentación, los resultados obtenidos por medio del laboratorio fueron los 
siguientes: 
 
Tabla XV Prueba microbiológica de ambiente final 
Análisis microbiológico de ambiente 
Punto de muestreo Análisis Resultado 
Producto terminado Recuento aeróbico total 12 UFC/hora Mohos y levaduras 32 UFC/hora 
Producción Recuento aeróbico total 12 UFC/hora Mohos y levaduras 24 UFC/hora 
 
Fuente: laboratorio ANASERQUIM, (2019). 
 
La segunda prueba se trató sobre las superficies, se evaluaron 
microorganismos mesófilos por medio del método de hisopado, los resultados 
obtenidos por medio del laboratorio fueron los siguientes: 
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Tabla XVI Prueba microbiológica de superficies final 
Análisis microbiológico de superficie 
Punto de muestreo Análisis Resultado 
Molde 
Recuento total de bacterias aerobias mesófilas 50 UFC/cm2 
Coliformes totales <10 UFC/cm2 
Escherichia coli Ausente 
Horno 
Recuento total de bacterias aerobias mesófilas 90 UFC/área 
Coliformes totales <10 UFC/área 
Escherichia coli Ausente 
Mesa de trabajo 
Recuento total de bacterias aerobias mesófilas 3.2 x 102 UFC/área 
Coliformes totales <10 UFC/área 
Escherichia coli Ausente 
 
Fuente: laboratorio ANASERQUIM, (2019). 
 
La tercera prueba se trató sobre los manipuladores, se evaluaron 
microorganismos Coliformes, E. coli y recuento por medio del método de 
hisopado, los resultados obtenidos por el laboratorio fueron los siguientes: 
 
Tabla XVII Prueba microbiológica de manipuladores final 
Análisis microbiológico de manipuladores 
Punto de muestreo Análisis Resultado 
Operario # 1 
Recuento total de bacterias aerobias mesófilas 1.6 x 104 UFC/manos 
Coliformes totales <10 UFC/manos 
Escherichia coli Ausente 
Operario # 2 
Recuento total de bacterias aerobias mesófilas 4.9 x 104 UFC/manos 
Coliformes totales <10 UFC/manos 
Escherichia coli Ausente 
 
Fuente: laboratorio ANASERQUIM, (2019). 
 
Se realizó una evaluación de puntuación y mejoras, el formato utilizado se 
encuentra en el apéndice 17. Los resultados obtenidos luego de ser evaluadas 
las instalaciones y el personal en la industria panificadora fueron:  
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Tabla XVIII Evaluación de puntuación y mejoras 
FACTOR No. Aspecto Punteo Punteo máximo 
% 
Cumplimiento 
CONDICIONES DE 
LOS EDIFICIOS 
1.1 Alrededores y ubicación 46 50 
87.78 
1.2 
De instalaciones físicas del 
área de proceso y 
almacenamiento 
128 150 
1.3 Instalaciones sanitarias 38 50 
1.4 Manejo y disposición de desechos líquidos 94 100 
1.5 Manejo y disposición de desechos sólidos 27 30 
1.6 Limpieza y desinfección 26 30 
1.7 Control de plagas 36 40 
CONDICIONES DE 
LOS EQUIPOS Y 
UTENSILIOS 
2.1 Equipos    33 40 
86 
2.2 Utensilios 36 40 
PERSONAL 
3.1 Capacitación 26 30 
91 3.2 Prácticas higiénicas 118 130 
3.3 Control de salud 19 20 
CONTROL EN EL 
PROCESO Y EN LA 
PRODUCCIÓN 
4.1 Materias primas  27 30 
92 
4.2 Operaciones de manufactura  20 20 
4.3 Empacado 28 30 
4.4 Documentación y registro 18 20 
4.5 Almacenamiento y distribución 36 40 
PROGRAMAS DE 
POES 
5.1 Diseño  30 30 
93 
5.2 Capacitación 38 40 
5.3 Personal 44 50 
5.4 Documentación y registro 18 20 
      886 990   
      89.49   
 
Fuente: elaboración propia. 
 
Se obtuvo un resultado de 89,49 %, según el RTCA de Industria de 
Alimentos y Bebidas Procesadas, un resultado de 81 % en adelante es porque 
se encuentra en buenas condiciones, con la oportunidad de algunas 
correcciones o mejoras. 
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Se evaluó nuevamente la industria de panificación por medio de la guía 
que se puede encontrar en el apéndice 1 para determinar la mejora después de 
haber sido implementadas las BPM y los POES. A continuación se muestra una 
tabla con los resultados obtenidos.  
 
Tabla XIX Evaluación final de la industria panificadora 
FACTOR No. Aspecto Punteo Punteo máximo 
% 
Cumplimiento 
ALREDEDORES 
1.1 UBICACIÓN 14 14 
90 1.2 ILUMINACIÓN 3 6 
1.3 AVENIDAS Y ÁREAS DE RECEPCIÓN 10 10 
DISEÑO Y 
CONSTRUCCION 
DE EDIFICIOS 
EXTERIORES 
2.1 ASPECTOS GENERALES 7 8 
89 
2.2 PAREDES EXTERIORES 4 4 
2.3 TECHOS 6 8 
2.4 ABERTURAS EN EL EDIFICIO 8 8 
DISEÑO Y 
CONSTRUCCIÓN 
DE EDIFICIOS 
INTERIORES 
3.1 ASPECTOS GENERALES 9 10 
86 
3.2 PAREDES INTERIORES 12 16 
3.3 TECHOS 6 8 
3.4 PISO 13 14 
3.5 AISLAMIENTO 4 4 
3.6 DESAGÜES 6 6 
3.7 ILUMINACIÓN 4 4 
3.8 INSTALACIONES DE LAVADO DE MANOS 12 14 
3.9 INSTALACIONES DE EMPLEADOS, VESTUARIOS Y BAÑOS 8 8 
3.10 CONGELADORES Y REFRIGERADORES 10 10 
3.11 FLUJO OPERATIVO 2 2 
3.12 SEPARACIÓN FÍSICA 5 10 
MANEJO DE 
DESECHOS 
SÓLIDOS, 
4.1 DEPÓSITO GENERAL DE DESECHOS 8 8 
94 
4.2 BASUREROS 7 8 
CONTROL DE 
PLAGAS, 5 PROGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS 10 10 100 
LIMPIEZA Y 
DESINFECCIÓN, 6 PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN 11 12 92 
EQUIPOS Y 
UTENSILIOS 7 PROGRAMA DE EQUIPO Y UTENSILIOS 7 8 88 
PERSONAL 
8.1 CAPACITACIÓN 6 6 
100 8.2 PRÁCTICAS HIGIÉNICAS 16 16 
8.3 CONTROL DE SALUD 4 4 
CONTROL EN EL 
PROCESO Y EN 
LA PRODUCCIÓN 
9.1 MATERIAS PRIMAS 4 4 
100 
9.2 OPERACIONES DE MANUFACTURA 4 4 
      220 244   
      90,16   
 
Fuente: elaboración propia.
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Se obtuvo un 89,49 % en la evaluación final en la industria panificadora, 
logrando aumentar un 18,85 % luego de concluidos los programas y manuales 
realizados.  
 
Se obtuvo un resultado de 89,49 %, según el RTCA de Industria de 
Alimentos y Bebidas Procesadas, un resultado de 81 % en adelante es porque 
se encuentra en buenas condiciones, con la oportunidad de algunas 
correcciones o mejoras. 
 
Se tomó la información de los resultados de la fase 1 y se comparó con los 
resultados de la fase 5 de las pruebas microbiológicas a través de una 
distribución de Chi Cuadrado, a continuación se muestran los resultados 
obtenidos de la comparación. 
 
Tabla XX Chi-Cuadrado de pruebas microbiológicas 
Muestreo  Análiss Resultados esperados 
Operario 
Recuento total de bacterias aerobias mesófilas 1.2 x 104 - 1.5 x 104 UFC/manos 
Coliformes totales <10 UFC/manos 
Escherichia coli Ausente 
Superficies 
Recuento total de bacterias aerobias mesófilas 40 - 100 UFC/área 
Coliformes totales <10 UFC/área 
Escherichia coli Ausente 
Ambiente Recuento aeróbico total  
8 - 15 UFC/hora 
Mohos y levaduras 26 - 30 UFC/hora 
 
Fuente: elaboración propia.
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4 DISCUSIÓN DE RESULTADOS 
 
 
 
4.1 Análisis del diagnóstico institucional de la industria panificadora 
 
En el análisis del diagnóstico institucional que fue realizado se pudo 
observar, por medio de una evaluación de la industria panificadora, que los 
alrededores se encontraban en un 80 % del cumplimiento que deberían tener, 
esto sucedió debido a que no se tienen trampas UV de alta intensidad para 
insectos, los accesorios de iluminación no se encuentran protegidos con 
material trasparente y las estaciones de trampas no se encuentran ubicadas 
correctamente. 
 
Con relación al diseño y construcción de edificios exteriores el resultado 
de la evaluación fue de 82 %, esto sucedió porque las repisas no se encuentran 
inclinadas en su totalidad, los techos no son completamente lisos y no se 
encontraban superficies correctamente selladas. 
 
La parte de diseño y construcción de edificios interiores obtuvo un 82 % 
de cumplimiento, esto sucedió porque la construcción tiene algunas grietas y 
juntas no selladas, las paredes no se encontraban construidas con material 
absorbente, las paredes no eran resistentes a la corrosión y algunas áreas no 
tenían la curva sanitaria.  
 
En el manejo de desechos sólidos se observó un cumplimiento del 81 %, 
esto ocurrió porque los basureros no tenían pedal y no estaban identificados por 
tipo de residuo. El cumplimiento del control de plagas fue de 50 %, la 
información evaluada fue porque no tenían un programa escrito para control de 
 40 
plagas, no contaban con barreras físicas y no se tenían medidas para la 
erradicación para que la plaga invada las instalaciones. 
 
En limpieza y desinfección el resultado de la evaluación fue de 42 %, 
debido a que no se tenía un programa escrito para el control de la limpieza y 
desinfección y no se seguían las instrucciones de los insumos de limpieza. La 
evaluación de equipos y utensilios tuvo un resultado de 50 %, esto ocurrió 
porque no todos los utensilios estaban diseñados para una correcta limpieza.  
 
En la evaluación de personal se obtuvo un 35 %, esto sucedió porque el 
personal no estaba capacitado con BPM, no existía un programa de 
capacitación, el procedimiento de lavado de manos no era el correcto y no 
utilizaban el cabello recogido o con cofia.  
 
En el control de proceso y producción se obtuvo un 50 % en la 
evaluación de la industria panificadora, esto pasó porque no se contaba con 
diagramas de flujo del proceso y no se tenían medidas para evitar la 
contaminación cruzada.  
 
Se realizó un diagrama de Ishikawa en la industria panificadora, los 
puntos críticos que se tenían que tratar eran el control de plagas, limpieza y 
desinfección, equipos y utensilios, personal y el control en el proceso y en la 
producción, se realizó una lluvia de ideas para encontrar el problema raíz y 
enfocarse para subir el resultado de la evaluación. 
 
Con base en el diagrama de Ishikawa se realizó el diagrama de Pareto, 
de esa manera se podía cuantificar la lluvia de idea en números más reales 
para tener una base para subir el resultado obtenido, es por ello que este 
informe se enfocará en el personal como primer punto, seguido de limpieza y 
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desinfección, control de plagas, equipos y utensilios y el control en el proceso y 
en la producción, dentro de estos 5 puntos se mejorarían algunos puntos de 
toda la evaluación. 
 
Mediante pruebas microbiológicas de ambiente, superficies y 
manipuladores en la industria panificadora se logró determinar el grado de 
contaminación que el ambiente, superficie y manipulares tenían y pueden 
afectar a la inocuidad de los productos que se fabrican.  
 
En el análisis de ambiente se utilizó el método de sedimentación, 
consistió en tomar una caja de Petri con Agar APD (crecimiento de mohos y 
levaduras) y una caja de Petri con agar nutritivo (crecimiento de aerobios 
mesófilos. Se expuso durante 30 minutos en dos ambientes a analizar 
(producción y área de producto terminado), se rotuló y se guardó en una hielera 
para ser entregado al laboratorio que otorgó los resultados. Los resultados en el 
área de producción fueron de un recuento aeróbico total de 88 UFC/ hora y 36 
UFC/hora de mohos y levaduras. Los resultados del área de producto terminado 
fueron de un recuento aeróbico total menor a 4 UFC/ hora y 20 UFC/hora de 
mohos y levaduras, indicando la probabilidad de que crezcan hongos en el 
área. 
 
En el análisis de ambientes se realizaron 3 pruebas microbiológicas que 
están conformadas de bandeja (molde), horno y mesa de trabajo, las muestras 
se tomaron con el método de hisopado, consistió en humedecer un hisopo en 
caldo LMX, procediendo a frotarlo en la superficie a evaluar, al finalizar se 
rompió el hisopo a la mitad y se introdujo en el tubo que contenía el caldo LMX, 
se guardó en la hielera para luego ser trasladado al laboratorio. El resultado que 
otorgó el laboratorio en el molde fue de 6,0 x 102 UFC/cm2 recuento total de 
bacterias aerobias mesófilas, 1,2 x 103 UFC/cm2 Coliformes totales y ausencia 
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de E. coli; en el horno se obtuvo 1,5 x 102 UFC/área recuento total de bacterias 
aerobias mesófilas, <10 UFC/área de coliformes totales y ausencia de E. coli; 
en la mesa de trabajo se obtuvo 1,5 x 102 UFC/área recuento total de bacterias 
aerobias mesófilas, <10 UFC/área de coliformes totales y ausencia de E. coli. 
 
En el análisis de manipuladores se realizaron dos pruebas 
microbiológicas que fueron conformadas por el operario 1 y el operario 2, las 
muestras se tomaron con el método de hisopado, consistió en humedecer un 
hisopo en caldo LMX, procediendo a frotar en cada una de las manos del 
operario, al finalizar se rompió el hisopo a la mitad y se introdujo en el tubo que 
contenía el caldo LMX, se guardó en la hielera para luego ser trasladado al 
laboratorio. El resultado que otorgó el laboratorio en el operario 1 fue de 1,2 x 
104 UFC/manos recuento total de bacterias aerobias mesófilas, <10 UFC/manos 
Coliformes totales y ausencia de E. coli; en el operario 2 se obtuvo 4,3 x 102 
UFC/manos de recuento total de bacterias aerobias mesófilas, <10 UFC/área 
de Coliformes totales y ausencia de E. coli. 
 
4.2 Análisis del diseño de los manuales de Buenas Prácticas de 
Manufactura 
 
El diseño de los manuales de BPM se realizó por medio de siete puntos 
que se consideraron importantes, dichos puntos se plasmaron en once 
programas prerrequisitos, ahora bien, el manual general de BPM se elaboró 
inicialmente colocando una carátula, seguidamente de un índice de todo el 
manual, se colocaron documentos de referencia, definiciones de algunas 
palabras que se utilizaron en el manual, símbolos y abreviaturas utilizadas, el 
cuerpo principal del manual, la vigilancia y anexos.  
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 Los siete puntos mencionados anteriormente solamente se aplicaron en 
los programas prerrequisitos, los cuales constan de objetivo, alcance, 
capacitación, responsabilidades, lineamientos, monitoreo, verificación y anexos, 
se estandarizó cada uno de ellos para que fuese más fácil para su 
comprensión.  
 
4.3 Análisis del programa de Procedimientos Operativos 
Estandarizados de Sanitización 
 
Los trece programas de POES de la industria panificadora se realizaron 
con el mismo formato, incluían la fecha de elaboración, el código, área, 
frecuencia, tipo de procesamiento, responsable de la ejecución, supervisor del 
procedimiento, registros, localización de registros, objetivo, evaluación, 
monitoreo, procedimiento, utensilios necesarios, acciones preventivas y 
acciones correctivas. 
 
4.4 Análisis del plan de capacitación 
 
Se diseñaron dos planes de capacitación, el primero fue acerca de BPM 
y el segundo acerca de POES, la estructura de cada plan es la misma, la 
información general que contienen es una carátula, índice, objetivo, documento 
de referencia, métodos y recursos didácticos, descripción de módulos, 
cronograma de capacitación y en anexos se colocaron todas las diapositivas 
que contiene la capacitación hacia el personal.  
 
Es importante que los dos planes se actualicen por lo menos una vez al 
año, al momento de adquirir nuevos equipos, utensilios o herramientas el plan 
va quedando obsoleto debido a que la información que contiene no es 
coherente con el entorno laboral de la industria panificadora, así mismo es 
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necesario que todo el personal sea capacitado para que el cumplimiento sea el 
correcto y se asegure la inocuidad en los productos.  
 
Para reforzar la capacitación se elaboraron dos trifoliares enfocados en 
BPM y POES, con información más general para que se pudiera comprender la 
importancia de aplicar BPM y POES correctamente, mencionando los 
principales requisitos y las ventajas. Así mismo se colocaron cuatro panfletos 
para recordar la importancia del lavado de manos, orden y limpieza, correcto 
manejo de desechos sólidos y el uso obligatorio de cubrebocas y cofias.  
 
4.5 Análisis de la verificación de los programas prerrequisitos  
 
Se realizó una evaluación de puntuación y mejoras, la cual debe 
realizarse por lo menos una vez al mes para ir realizando las correcciones de 
algunos puntos que no se cumplan en su totalidad, comparando los resultados 
que se tienen en el RTCA 67.01.33:06 se debe obtener una puntuación de 81 % 
del resultado final, en este caso se obtuvo un 89,49 %, cumpliendo en el límite 
aceptable, con oportunidad de seguir mejorando en algunos puntos.  
 
Así mismo se realizó nuevamente la evaluación tomada al inicio para 
comparar los resultados obtenidos para visualizar la mejora obtenida, teniendo 
una puntuación de 90,16 %, igualmente teniendo aún oportunidad de mejora 
para lograr subir más el número.  
 
Las mejores oportunidades aprovechadas fueron en el manejo de 
desechos sólidos debido a que se logró subir un 13 %, este resultado se obtuvo 
porque el depósito general está debidamente cubierto y así mismo los 
basureros están identificados por tipo de residuo.  
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En el programa de control de plagas se obtuvo un aumento de 50 %, el 
resultado se obtuvo porque se creó un programa escrito para control de las 
plagas, se tomaron medidas de erradicación para evitar que invadan las 
instalaciones y los plaguicidas se almacenaron adecuadamente.  
 
En el punto de limpieza y desinfección se aumentó un 50 % porque se 
logró elaborar un programa escrito de limpieza y se almacenaron los productos 
de limpieza fuera del procesamiento de alimentos.  
 
En el punto de personal se aumentó un 65 % debido a que se capacitó al 
personal con Buenas Prácticas de Manufactura, se elaboró un plan de 
capacitación que iba dirigido al personal y se estableció el tiempo de ejecución, 
revisión y evaluación de los programas de capacitación.  
 
Por último, se aumentó un 50 % en el control en el proceso y en la 
producción, debido a que ya se contaba con diagrama de flujo del proceso 
productivo y se elaboró un programa para evitar la contaminación cruzada.  
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CONCLUSIONES 
 
 
 
 Se desarrollaron once programas prerrequisitos previo a que pueda ser 
implementado un sistema HACCP en la industria panificadora de la Ciudad de 
Guatemala, con la finalidad de garantizar la inocuidad en sus productos.  
 
1. Se elaboró un diagnóstico institucional en la industria panificadora para 
conocer la situación actual, con la evaluación de la guía en el apéndice 1 
que se realizó se tuvo un 71,31 % de cumplimiento de todas las áreas, 
así mismo fueron realizados tres tipos de pruebas microbiológicas de 
ambiente, superficies y manipuladores.   
 
2. Se diseñó un modelo de Buenas Prácticas de Manufactura para 
garantizar la inocuidad en los productos, para poder instruir al personal 
actual con respecto a la higiene, limpieza y sanitización. 
 
3. Se elaboraron trece programas de Procedimientos Operativos 
Estandarizados de Sanitización para asegurar la inocuidad en los 
productos con respecto a todos los equipos y utensilios con los que 
cuenta la industria panificadora, reduciendo de esa manera cualquier 
contaminación o agente patógeno que pueda entrar en contacto con el 
producto.  
 
4. Se elaboraron dos planes de capacitación, el primero fue acerca de 
Buenas Prácticas de Manufactura y el segundo acerca de 
Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitización, así mismo se 
realizaron dos trifoliares de BPM y POES, dejando en el área cuatro 
panfletos para el seguimiento diario de la capacitación.  
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5. Se realizó la verificación de los programas prerrequisitos a través de la 
normativa del RTCA que contiene una evaluación con puntuación y 
mejoras, se adaptó a las necesidades de la industria panificadora y se 
obtuvo un resultado de 90,16 %, cumpliendo el límite aceptable que 
establece el RTCA, que es de 81 %. 
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RECOMENDACIONES  
 
 
1. Realizar pruebas microbiológicas mensuales en la industria panificadora 
para establecer los límites que debe tener con respecto a pruebas de 
ambiente, superficies y manipuladores.  
 
2. Los programas de capacitación deben ser actualizados por lo menos una 
vez al año, agregando información que puede ser útil en la enseñanza en 
el personal o por equipos y utensilios que ya no son utilizados en la 
industria de panificación. 
 
3. Realizar la evaluación de puntuación y mejoras todos los meses, para 
validar que se está cumpliendo con los programas prerrequisitos, así 
mismo para ir viendo las mejoras que se obtienen por resultados 
anteriores.  
 
4. Contratar a un profesional en el área de alimentos para darle seguimiento 
a los manuales y programas que se elaboraron en este trabajo de 
graduación, para brindar un producto inocuo y de calidad. 
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APÉNDICES 
 
 
 
Apéndice 1.   Guía de diagnóstico 
    Punteo    
No. Aspecto S (2) M (1) I (0) NA Punteo Observaciones 
1 ALREDEDORES             
1.1 UBICACIÓN             
1.1.1 
Lejos de cualquier fuente de 
contaminación (por ejemplo, planta 
química, instalación de tratamiento 
de aguas residuales, vivienda para 
el ganado). 
        -   
1.1.2 
Se tienen precauciones especiales 
para evitar que los olores y 
contaminantes ingresen al patio o a 
la instalación. 
        -   
1.1.3 Drenajes adecuados y evitar el estancamiento del agua         -   
1.1.4 
Las alcantarillas pluviales deben 
diseñarse y ubicarse para permitir 
una escorrentía adecuada. 
        -   
1.1.5 Se usa pavimento para minimizar el polvo.         -   
1.1.6 No hay presencia de árboles, pasto y arbusto.         -   
1.1.7 
Libre de basura y se mantiene la 
hierba cortada y si hay arbustos 
deben estar podados. 
        -   
1.2 ILUMINACIÓN             
1.2.1 
Se tiene iluminación adecuada en 
áreas externas y tienen protección 
sin astillas 
        -   
1.2.2 Tienen trampas UV de alta intensidad para insectos en postes.         -   
1.2.3 
Los accesorios de iluminación 
deben estar protegidos con un 
material transparente no rompible. 
        -   
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Continuación del apéndice 1. 
No. Aspecto S (2) M (1) I (0) NA Punteo Observaciones 
1.3 AVENIDAS Y ÁREAS DE RECEPCION 
1.3.1 
Diseñadas para minimizar la 
contaminación y la intrusión de 
plagas. 
        -   
1.3.2 
Las entradas de vehículos están 
debidamente pavimentadas y con 
drenaje adecuado. 
        -   
1.3.3 No hay entradas de asfalto que pueda atraer roedores.         -   
1.3.4 
Hay estaciones de mangueras 
para facilitar la limpieza y el 
mantenimiento. 
        -   
1.3.5 
Las estaciones de cebo y las 
trampas donde se usen deben 
estar ubicadas correctamente. 
        -   
2 DISEÑO Y CONSTRUCCIÓN DE EDIFICIOS EXTERIORES 
2.1 ASPECTOS GENERALES 
2.1.1 El diseño permite la limpieza.         -   
2.1.2 
Se encuentran adecuadamente 
selladas las áreas de 
procesamiento y manejo de 
alimentos. 
        -   
2.1.3 Las repisas se encuentran inclinadas.         -   
2.1.4 Las juntas se encuentran debidamente selladas.         -   
2.2 PAREDES EXTERIORES 
2.2.1 No se usa madera como material de construcción.         -   
2.2.12 
Los materiales de construcción son 
adecuados y se mantienen en toda 
la planta. 
        -   
2.3 TECHOS 
2.3.1 El techo está diseñado para fácil limpieza.         -   
2.3.2 Los techos son lisos.         -   
2.3.3 No se encuentran hierros estructurales.         -   
2.3.4 No se encuentran superficies no selladas         -   
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Continuación del apéndice 1. 
No. Aspecto S (2) M (1) I (0) NA Punteo Observaciones 
2.4 ABERTURAS EN EL EDIFICIO 
2.4.1 
Cualquier abertura en los edificios 
como puertas, ventanas, conductos 
de ventilación y otras aberturas 
debe estar debidamente sellada y 
protegida. 
        -   
2.4.2 
Las aberturas en el techo como 
ventiladores de extracción para los 
sistemas de tratamiento de aire, los 
conductos y tuberías de ventilación 
deben sellarse adecuadamente. 
        -   
2.4.3 No se encuentran ventanas cerca del área productiva.         -   
2.4.4 
Las ventanas que se encuentren 
deben diseñarse para que queden 
alineadas con la pared interior y 
están permanentemente cerradas. 
        -   
3 DISEÑO Y CONSTRUCCIÓN DE EDIFICIOS INTERIORES 
3.1 ASPECTOS GENERALES 
3.1.1 
La construcción se encuentra libre 
de grietas, ranuras y juntas no 
selladas. 
        -   
3.1.2 No se usa madera como material de construcción.         -   
3.1.3 
Las líneas de suministro de agua y 
servicios públicos, y otros 
accesorios colgados o fijados a la 
pared o al techo deben ser tapados 
apropiadamente y sellados a la 
pared o montados de tal manera 
que permitan la limpieza detrás y 
alrededor. 
        -   
3.1.4 
Los cables expuestos deberían 
minimizarse en las perchas 
utilizadas para las tuberías y otros 
equipos u otros accesorios. 
        -   
3.1.5 
Se debe proporcionar protección 
sobre los medios de transporte del 
producto y las áreas donde los 
productos alimenticios están 
expuestos. El blindaje debe estar 
inclinado o inclinado a un ángulo 
mínimo de 20 grados  
        -   
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Continuación del apendice 1. 
No. Aspecto S (2) M (1) I (0) NA Punteo Observaciones 
3.2 PAREDES INTERIORES 
3.2.1 Las paredes se encuentran duras, planas y lisas.         -   
3.2.2 Las paredes se encuentran libres de hoyos y grietas.         -   
3.2.3 
Las paredes están construidas de 
material no absorbente y son 
impermeables. 
        -   
3.2.4 
Las paredes son resistentes a 
productos químicos de limpieza y 
desinfección. 
        -   
3.2.5 Las paredes son resistentes a la corrosión.         -   
3.2.6 
Las paredes son durables, de fácil 
mantenimiento y resistentes al 
desgaste. 
        -   
3.2.7 Las paredes no son porosas.         -   
3.2.8 Tiene curva sanitaria entre pared y pared.         -   
3.3 TECHOS 
3.3.1 Tienen curva sanitaria entre pared y techo.         -   
3.3.2 Los techos deben ser lisos, planos y sellados en las juntas.         -   
3.3.3 No se usa el metal como material de construcción.         -   
3.3.4 No se utiliza cielos falsos.         -   
3.4 PISO 
3.4.1 
Los pisos son fáciles de limpiar, 
impermeables, no absorbentes y 
resistentes a la corrosión. 
        -   
3.4.2 Resistentes a agentes químicos.         -   
3.4.3 Compatibles con la temperatura del proceso.         -   
3.4.4 No se encuentran grietas y ranuras.          -   
3.4.5 Tienen drenajes con pendiente adecuada.         -   
3.4.6 Los pisos son antideslizantes y tienen curva sanitaria.         -   
3.4.7 El material utilizado debe ser adecuado para el procesamiento.         -   
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Continuación del apéndice 1. 
No. Aspecto S (2) M (1) I (0) NA Punteo Observaciones 
3.5 AISLAMIENTO 
3.5.1 No se encuentra disposición de materiales aislantes.         -   
3.5.2 
Los materiales deben ser no 
tóxicos, inodoros, no contaminantes 
y poco atractivos para las plagas. 
        -   
3.6 DESAGÜES 
3.6.1 Están apropiadamente ubicados.         -   
3.6.2 Los drenajes son mantenidos limpios y en buen estado.         -   
3.6.3 Los drenajes tienen rejilla y malla para evitar el ingreso de plagas.         -   
3.7 ILUMINACIÓN 
3.7.1 La iluminación debe estar protegida contra roturas.         -   
3.7.2 
Los accesorios deben diseñarse 
para que sean resistentes a la 
humedad y se puedan limpiar. 
        -   
3.8 INSTALACIONES DE LAVADO DE MANOS 
3.8.1 Deben estar ubicadas cerca de las operaciones de alimentos         -   
3.8.2 
Debe contarse con un número 
suficiente en función del tamaño y 
tipo de operación. 
        -   
3.8.3 
Está construido e instalado para 
cumplir con los códigos de 
plomería, incluida la prevención de 
reflujo adecuada y sin entradas 
sumergidas. 
        -   
3.8.4 
Está instalado con grifos de diseño 
sanitario (preferiblemente operado 
con el pie o el ojo eléctrico). 
        -   
3.8.5 
Instalado con suministro de agua 
caliente (no vapor) y agua fría para 
proporcionar un flujo de agua 
adecuado. 
        -   
3.8.6 
Provisto de un suministro adecuado 
de jabón, toallas de servicio 
individual y un recipiente para 
desechos cubierto. 
        -   
3.8.7 Está limpio y mantenido en buen estado.         -   
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Continuación del apéndice 1. 
No. Aspecto S (2) M (1) I (0) NA Punteo Observaciones 
3.10 INSTALACIONES DE EMPLEADOS, VESTUARIOS Y BAÑOS 
3.10.1 
Tienen instalaciones adecuadas 
para que el personal pueda 
almacenar de forma segura su 
ropa y otros artículos personales. 
        -   
3.10.2 
Están mantenidas y construidas 
con los mismos criterios que para 
otras áreas de la instalación.  
        -   
3.10.3 Los casilleros deben estar sellados a la pared y cimas inclinadas.         -   
3.10.4 
Las instalaciones de los 
empleados no deben abrirse 
directamente en el procesamiento 
u otras áreas críticas.  
        -   
3.11 CONGELADORES Y REFRIGERADORES 
3.11.1 
Deben cumplir con los mismos 
criterios de diseño y construcción 
sanitaria que otras salas de la 
instalación de alimentos.  
        -   
3.11.2 
Las unidades de tipo modular 
deben instalarse con suficiente 
espacio entre la unidad y la pared 
(aproximadamente 18 pulgadas) 
para permitir el acceso para la 
limpieza.  
        -   
3.11.3 
Las unidades de tipo modular 
deben estar sellados al techo. Si 
son unidades autónomas, deben 
permitir separación suficiente por 
encima de la unidad para 
proporcionar acceso para la 
limpieza. 
        -   
3.11.4 
Los drenajes y las bandejas deben 
instalarse para evitar la   
contaminación de los productos 
alimenticios almacenados; deben 
enjuagarse y limpiarse a diario.  
        -   
3.11.5 
Las líneas de drenaje que salen de 
las salas de refrigeración o cajas 
deben instalarse para drenar en un 
desagüe en el piso, con un espacio  
adecuado, y no deben drenarse 
directamente en áreas críticas de 
procesamiento y manejo de 
alimentos. 
        -   
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Continuación del apéndice 1. 
No. Aspecto S (2) M (1) I (0) NA Punteo Observaciones 
3.12 FLUJO OPERATIVO 
3.12.1 
Se tiene un patrón lógico del flujo 
continuo para los productos 
alimenticios (personal y el equipo) 
para evitar el contacto potencial 
del producto terminado con las 
materias primas. 
        -   
3.13 SEPARACIÓN FÍSICA 
3.13.1 
Debe haber una separación física 
entre los productos crudos y 
terminados y una entrada mínima 
en áreas críticas, mediante la 
instalación de paredes y puertas 
con características de seguimiento 
antiretorno y ajustando los 
sistemas de manejo de aire para 
proporcionar presión positiva en 
las habitaciones de productos 
terminados.  
        -   
3.13.2 
Los empleados que trabajan con 
materias primas no ingresan a las 
salas de producto terminado 
(incluye personal de 
mantenimiento y conserjería). 
        -   
3.13.3 
Se usa codificación de colores 
para identificar áreas de la 
instalación: ropa (uniformes) 
suministros de limpieza (cepillos, 
escobas, cubetas), recipientes, 
carretillas y cualquier otro equipo. 
        -   
3.13.4 
Se tienen instalaciones para 
desinfección (como pediluvios) 
dentro de las puertas de entrada a 
áreas críticas y se mantienen en 
buen estado. 
        -   
3.13.5 
Los visitantes, proveedores, 
personal de laboratorio, 
conductores de camiones, 
inspectores, gerentes y todos los 
demás individuos deben estar al 
tanto de los procedimientos 
operativos con respecto a la 
separación entre productos crudos 
y terminados.  
        -   
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4 MANEJO DE DESECHOS SÓLIDOS 
4.1 DEPÓSITO GENERAL DE DESECHOS 
4.1.1 
Hay un depósito general de 
desechos alejado de las zonas de 
procesamiento de alimentos. 
        -   
4.1.2 El depósito general está bajo techo o debidamente cubierto.         -   
4.1.3 El depósito general tiene piso y paredes lavables.         -   
4.1.4 Tiene un área provista para la recolección de lixiviados.         -   
4.2 BASUREROS 
 4.2.1 
Los basureros deben tener 
tapadera y bolsa plástica en su 
interior. 
        -   
4.2.2 Los basureros deben ser lavables.         -   
4.2.3 Los basureros deben tener pedal.         -   
4.2.4 Los basureros deben identificarse por tipo de residuo.         -   
5 CONTROL DE PLAGAS 
5.1 Hay un programa escrito para controlar todo tipo de plagas.         -   
5.2 
Los productos químicos que se 
utilizan dentro y fuera de las 
instalaciones están debidamente 
registrados. 
        -   
5.3 Cuentan con barreras físicas que impidan el ingreso de plagas.         -   
5.4 
Se tienen medidas para la 
erradicación o control en caso una 
plaga invada las instalaciones. 
        -   
5.5 
Los plaguicidas que se utilicen 
están almacenados 
adecuadamente, fuera de las áreas 
de procesamiento de alimentos, 
debidamente identificados.  
        -   
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6 LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN 
6.1 Se cuenta con un programa escrito de limpieza y desinfección         -   
6.2 
Las instalaciones se encuentran en 
un estado adecuado para limpieza 
y desinfección. 
        -   
6.3 
Los productos que se utilizan para 
la limpieza y desinfección cuentan 
con registro emitido por autoridades 
sanitarias correspondientes. 
        -   
6.4 
Los productos de limpieza y 
desinfección se encuentran fuera 
del área de procesamiento de 
alimentos, debidamente 
identificados. 
        -   
6.5 
Los productos de limpieza y 
desinfección se utilizan según las 
instrucciones que el fabricante 
indica en la etiqueta. 
        -   
6.6 
No se utilizan en el área de 
procesamiento de alimentos 
sustancias odorizantes o 
desodorantes. 
        -   
7 EQUIPOS Y UTENSILIOS 
7.1 
Los equipos y utensilios están 
diseñados de tal forma que se evite 
la contaminación del alimento y 
facilite su limpieza. 
        -   
7.2 
Diseñados de tal forma que sea 
rápido al desmontarse y fácil 
acceso para su inspección y 
limpieza. 
        -   
7.3 
Sean de materiales no 
absorbentes, ni corrosivos, 
resistentes a operaciones repetidas 
de limpieza y desinfección. 
        -   
7.4 
Los equipos y utensilios no deben 
transferir sustancias tóxicas, olores 
ni sabores a los alimentos. 
        -   
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8 PERSONAL 
8.1 CAPACITACIÓN 
8.1.1 
El personal que tiene contacto con 
la elaboración de los alimentos es 
capacitado previamente en Buenas 
Prácticas de Manufactura. 
        -   
8.1.2 
Existe un programa de capacitación 
escrito que incluya las Buenas 
Prácticas de Manufactura dirigido a 
todo el personal de la industria 
panificadora. 
        -   
8.1.3 
Los programas de capacitación son 
ejecutados, revisados, evaluados y 
actualizados periódicamente. 
        -   
8.2 PRÁCTICAS HIGIÉNICAS 
8.2.1 
El personal que manipula los 
alimentos se presenta bañado 
antes de ingresar a las 
instalaciones. 
        -   
8.2.2 
El personal se lava las manos 
cuidadosamente con jabón líquido 
antibacterial (antes de ingresar al 
área de proceso, después de 
manipular cualquier alimento crudo, 
después de llevar a cabo cualquier 
actividad no laboral, como comer, 
beber, sonarse la nariz o ir al 
servicio sanitario). 
        -   
8.2.3 Las uñas de las manos están cortas, limpias y sin esmalte.         -   
8.2.4 
No utilizan anillos, aretes, relojes, 
pulseras o cualquier adorno u otro 
objeto que pueda tener contacto 
con el producto que se manipule. 
        -   
8.2.5 
No tienen comportamientos que 
puedan ser contaminantes como 
fumar, escupir, masticar, 
estornudar o toser. 
        -   
8.2.6 
El bigote y barba están 
debidamente cortadas o cubiertos 
con cubrebocas. 
        -   
8.2.7 El cabello está recogido y cubierto por completo por un cubrecabezas.         -   
8.2.8 No utilizan maquillaje, uñas o pestañas postizas.         -   
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8.3 CONTROL DE SALUD 
8.3.1 
Los responsables de la industria 
panificadora llevan un registro 
periódico del estado de salud del 
personal. 
        -   
8.3.2 
Se regula el tráfico de 
manipuladores y visitantes en las 
áreas de preparación de alimentos. 
        -   
9 CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCIÓN 
9.1 MATERIAS PRIMAS 
9.1.1 
En la industria panificadora no se 
acepta ninguna materia prima o 
ingrediente que presente indicios 
de contaminación o infestación. 
        -   
9.1.2 
Las materiales primas que utilizan 
reúnen las condiciones sanitarias 
que garanticen la inocuidad y el 
cumplimiento de estándares 
establecidos. 
        -   
9.2 OPERACIONES DE MANUFACTURA 
9.2.1 
Cuentan con diagramas de flujo de 
las operaciones unitarias del 
proceso. 
        -   
9.2.2 Medidas para evitar la contaminación cruzada.         -   
  Total 0 0 0 0 #¡DIV/0!   
 
Fuente: elaboración propia. Adaptado de FAO, ISSN 1014-2916. 
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Apéndice 2.   Diagrama de Ishikawa 
 
Fuente: elaboración propia. Adaptado de Revista Latinoamericana de Estudios Educativos. 
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Fuente: elaboración propia. 
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Apéndice 4. Croquis actual de la panadería 
 
 
Fuente: elaboración propia.  
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Apéndice 5. Ciclo productivo según áreas afectadas 
 
 
 
Primera etapa Instalaciones físicas 
Diseño
Suelo
Techos y 
paredes
Ventanas y 
puertas
Limpieza y 
desinfección
Control de 
plagas 
Segunda etapa
Recepción de 
materia prima
Ubicación de 
materia prima
Luz
Temperatura
Humedad
Aire 
Verificacion de fechas y lotes 
de caducidad/producción
Indumentaria
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Fuente: elaboración propia. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Tercera etapa Producción
Manipulación por 
operarios
Examenes de 
salud
Indumentaria
Proceso 
productivo
Contaminación 
cruzada
Cuarta etapa Almacenamiento
Humedad
Aire
Contaminación
Quinta etapa Venta y distribución
Limpieza y 
desinfección
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Fuente: elaboración propia. 
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Fuente: elaboración propia. 
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Fuente: elaboración propia. 
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Fuente: elaboración propia. 
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Fuente: elaboración propia. 
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Fuente: elaboración propia. 
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Fuente: elaboración propia. 
 
 238 
Apéndice 17.   Evaluación por puntuación y mejoras 
No. Aspecto Punteo Observaciones 
1 CONDICIONES DE LOS EDIFICIOS     
1.1 Alrededores y ubicación     
1.1.1 La planta se encuentran en buenas condiciones para proteger la contaminación durante su procesamiento.     
1.1.2 El equipo que no se utiliza se almacena correctamente.     
1.1.3 Las áreas verdes se mantienen podadas.     
1.1.4 Se elimina la hierba que se encuentra en los alrededores.     
1.1.5 Los patios y estacionamiento se encuentran limpios.     
1.2 Instalaciones físicas del área de proceso y almacenamiento     
1.2.1 Permiten fácil acceso para limpieza y desinfección     
1.2.2 
Áreas para almacenamiento de materias primas, 
materiales de empaque, producto terminado, productos 
de limpieza y otros químicos. 
    
1.2.3 Los pisos son impermeables.     
1.2.4 Los pisos son lavables.     
1.2.5 Los pisos son fáciles para actividades de limpieza y desinfección.     
1.2.6 Las paredes no son tóxicas.     
1.2.7 Las paredes son de color claro.     
1.2.8 Las ventanas son de materiales fáciles de lavar.     
1.2.9 Las ventanas de vidrio poseen film protector.     
1.2.10 Las puertas son de superficie lisa.     
1.2.11 Las puertas se ajustan al marco.     
1.2.12 Se aprovecha la luz natural para iluminar las instalaciones.     
1.2.13 Se posee iluminación artificial.     
1.2.14 Todas las lámparas tienen protección contra rupturas.     
1.2.15 Las instalaciones poseen un sistema de ventilación.     
1.3 Instalaciones sanitarias     
1.3.1 Se dispone de abastecimiento suficiente de agua potable.     
1.3.2 Instalaciones adecuadas para el almacenamiento y distribución del agua.     
1.3.3 Tuberías con diseño y tamaño adecuado.     
1.3.4 Adecuado manejo de aguas negras.     
1.3.5 Drenaje adecuado en los pisos durante las operaciones de limpieza y desinfección.     
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1.4 Manejo y disposición de desechos líquidos     
1.3.1 Sistema de drenaje construido para el desagüe.     
1.3.2 Instalaciones sanitarias adecuadas y limpias     
1.3.3 Instalaciones sanitarias con papel higiénico.     
1.3.4 Instalaciones sanitarias con jabón.     
1.3.5 Instalaciones sanitarias con secadores.     
1.3.6 Basureros con tapadera.     
1.3.7 Instalaciones sanitarias afuera del área de producción.     
1.3.8 Se cuenta con instalaciones para lavarse las manos.     
1.3.9 Rótulos para lavados de manos.     
1.3.10 Lavado correcto de manos de operadores.     
1.5 Manejo y disposición de desechos sólidos     
1.3.1 Los desechos sólidos son separados adecuadamente.     
1.3.2 Se dispone de recipientes para separar los desechos.     
1.3.3 Personal utiliza adecuadamente los recipiente de desechos.     
1.6 Limpieza y desinfección     
1.3.1 Los químicos se encuentran en su envase original.     
1.3.2 Utensilios para el aseo de áreas se almacén adecuadamente.     
1.3.3 Personal mantiene limpia el área de trabajo.     
1.7 Control de plagas     
1.3.1 Se realiza fumigación en las instalaciones.     
1.3.2 Después de realizadas las fumigaciones se limpian las instalaciones.      
1.3.3 Equipos para control de plagas colocados adecuadamente.     
1.3.4 Revisión diaria de las plagas.     
2 CONDICIONES DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS     
2.1 Equipos        
2.1.1 Se encuentran diseñados para evitar contaminación.     
2.1.2 Equipos con acero inoxidable     
2.1.3 Fácil desmontaje para su inspección, limpieza y mantenimiento.     
2.1.4 Todos los dispositivos necesarios para correcto funcionamiento.     
2.2 Utensilios     
2.2.1 Se encuentran diseñados para evitar contaminación.     
2.2.2 Elaborados con materiales no absorbentes.     
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2.2.3 Son resistentes a la limpieza y desinfección.     
2.2.4 No transfiere sustancias tóxicas.     
3 PERSONAL     
3.1 Capacitación     
3.1.1 Personal se encuentra capacitado en BPM.     
3.1.2 Todo el personal ha sido capacitado.     
3.1.3 Se cuenta con manual para capacitación.     
3.2 Prácticas higiénicas     
3.2.1 Se presentan bañados antes de laborar.     
3.2.2 Se lavan cuidadosamente las manos.     
3.2.3 Utilizan guantes desechables en casos que se requiera.     
3.2.4 Las uñas de la manos están debidamente cortadas, limpias y sin esmaltes.     
3.2.5 No utilizan uñas postizas.     
3.2.6 No utilizan joyería como aretes, pulseras, relojes.     
3.2.7 No fuman, comen, escupen en el área.      
3.2.8 La barba y bigote se encuentra recortadas.     
3.2.9 Utilizan cubrebocas.     
3.2.10 Utilizan cabello recogido y cubierto por completo con redecilla.      
3.2.11 No utilizan maquillaje.     
3.2.12 Utilizan uniforme y calzado limpio y adecuado.     
3.2.13 No ingresa personal ajeno a las instalaciones sin previa autorización.     
3.3 Control de salud     
3.3.1 Registro periódico del estado de salud del personal.     
3.3.2 No se permite el acceso a personal con síntomas de enfermedad.     
4 CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCIÓN     
4.1 Materias primas      
4.1.1 Área para materia prima adecuada.     
4.1.2 Área para materia prima limpia.     
4.1.3 Se lleva monitoreo periódico del registro de recepción de materia prima.     
4.2 Operaciones de manufactura      
4.2.1 Documentación del diagrama de proceso.     
4.2.2 Se realizan controles microbiológicos.     
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4.3 Empacado     
4.2.1 Material para elaboración del producto es almacenado en lugares adecuados.     
4.2.2 Se verifica la calidad del material de empaque.     
4.2.3 No se utiliza el material de empaque en donde no corresponda.      
4.4 Documentación y registro     
4.2.1 Se mantiene registro de los programas apropiados a la actividad.     
4.2.2 Los registros se conservan por periodo de 5 años.     
4.5 Almacenamiento y distribución     
4.2.1 Áreas adecuadas en almacén     
4.2.2 El producto terminado se almacena a temperatura ambiente.     
4.2.3 El producto terminado se coloca en estantería correspondiente.     
4.2.4 Los productos químicos se almacenan fuera del área de producción.     
5 PROGRAMAS DE POES     
5.1 Diseño      
5.1.1 Diseñados correctamente para la industria panificadora.     
5.1.2 Ordenado y secuencialmente.     
5.1.3 Fácil de entender.     
5.2 Capacitación     
5.2.1 Teoría transmitida.     
5.2.2 Práctica realizada.     
5.2.3 Pruebas ejecutadas.     
5.2.4 Personal capacitado.     
5.3 Personal     
5.3.1 Frecuencia de aplicación adecuada.     
5.3.2 Procedimiento sobre el equipo y utensilio aplicado.     
5.3.3 Productos y utensilios utilizados correctamente.     
5.3.4 Observación del equipo y utensilio aplicado.     
5.3.5 Productos colocados en el lugar que corresponda.     
5.4 Documentación y registro     
5.4.1 Se realizan los registros de limpieza y desinfección.     
5.4.2 Se guardan los registros realizados.     
  Total 0.00   
 
Fuente: elaboración propia. Adaptado de RTCA 67.01.33:06. 
 242 
 
